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RESUMEN

TITULO
FORTALECIMIENTO EMPRESARIAL DE OBLEAS FLORIDABLANCA A PARTIR DEL ANALISIS
Y MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS Y ESTUDIO DE CAPACIDAD DE

PRODUCCION’

AUTORA
Andrea Carolina Serrano Mantilla

PALABRAS CLAVES
Mejoramiento, Procesos Productivos, Capacidad, Control, Inventarios, Programacién de
produccién, Distribucién de Planta.

RESUMEN

Disefiar una propuesta de mejoramiento de los procesos productivos actuales de OBLEAS
FLORIDABLANCA que permita responder a un incremento de la demanda y que aumente la
productividad.

Para cumplir este objetivo, se desarroll6 una metodologia que conduce a la estructuracion de la
propuesta: revision y analisis de la documentacién de la empresa para visualizar la situacion de la
empresa al inicio del proyecto; conocimiento y caracterizacion de la produccién con el fin de
estandarizar la informacidn recopilada; diagnéstico de la planta de produccion al inicio del proyecto
con base en la estructura de las 5P de la produccion (Producto, Proceso, Programacion, Planta y
Personal) y medicién de indicadores; despliegue del soporte técnico para elaborar la propuesta de
mejoramiento; implementacion de las mejoras posibles durante el periodo de ejecucién del
proyecto (reduccién de despilfarros, estrategia de 5S, estandarizacion de tiempos y métodos de
trabajo, herramienta de programacién de produccion y gestion de inventarios y mejora del
programa de salud ocupacional); analisis de las mejoras propuestas para apoyar las decisiones de
inversion de la empresa en el mediano plazo (propuesta de distribucion de planta y adquisicion de
tecnologia para el proceso de coccion); y finalmente, evaluacion técnica y financiera de la
propuesta de mejoramiento. Las etapas mencionadas, se desarrollan en cada uno de los capitulos
del libro.

Las mejoras implementadas y propuestas evidencian un aumento de la productividad y la
capacidad de respuesta por parte de la empresa al aumento de la demanda. Finalmente, se
concluyé sobre el cumplimiento de los objetivos y se plantearon recomendaciones a la empresa
para garantizar el mantenimiento de las estrategias implementadas en el largo plazo.

Trabajo de Grado.
Facultad de Ingenierias Fisicomecanicas, Escuela de Estudios Industriales y Empresariales, Ing. Piedad
Arenas Diaz.



SUMMARY

TITLE
MANAGERIAL STRENGTHENING OF OBLEAS FLORIDABLANCA FROM THE ANALYSIS AND
IMPROVEMENT OF THE PRODUCTIVE PROCESSES AND STUDY OF CAPACITY OF

PRODUCCION’

AUTHOR
ANDREA CAROLINA SERRANO MANTILLA

KEY WORDS
Improvement, Productive Processes, Capacity, Control, Inventories, Programming of production,
Distribution of Plant.

SUMMARY

To design a proposal of improvement of the productive current processes of OBLEAS
FLORIDABLANCA that he allows to answer to an increase of the demand and that the
productiveness increases.

To fulfill this target, there developed a methodology that It leads to the structure of the proposal:
review and analysis of the papers of the company to visualize the situation of the company to the
beginning of the project; knowledge and characterization of the production in order to standardize
the compiled information; diagnosis of the plant of production to the beginning of the project with
base in the structure of 5P of the production (Product, Process, Programming, Plant and Personnel)
and measurement of indicators; deployment of the technical support to prepare the proposal of
improvement; implementation of the possible progress during the period of execution of the project
(reduction of squanderings, strategy of 5S, standardization of times and methods of work, tool of
programming of production and management of inventories and progress of the program of
occupational health); analysis of the progress proposed to support the decisions of investment of
the company in the medium term (distribution of plant proposal and acquisition of technology for the
process of baking); and finally, technical and financial evaluation of the proposal of improvement.
The mentioned stages, they develop in each of the chapters of the book.

The implemented and proposed progress demonstrates an increase of the productiveness and the
capacity of response on the part of the company to the increase of the demand. Finally, it ended on
the fulfilment of the targets and recommendations appeared to the company to guarantee the
maintenance of the strategies implemented in the long term.

Degree work.
Faculty of Engineerings Physique Mechanics, School of Industrial and Managerial studies , Piedad Arenas
Diaz.



INTRODUCCION

OBLEAS FLORIDABLANCA, en su proceso de desarrollo, crecimiento y expansién
comercial, ha reconocido la importancia de fortalecer sus procesos productivos y
aumentar su capacidad de produccion para ser mas competitiva en el mercado.
Actualmente, la empresa cuenta con altas posibilidades de crecimiento gracias a la
calidad de sus productos, a su tradicién, y a las figuras comerciales de franquicias y
exportacion que ha logrado estructurar para llegar a mercados nacionales e
internacionales. La formulacion de objetivos en el largo plazo, la planeacion estratégica y
la creacion de una vision empresarial, son ventajas competitivas que la empresa ha
logrado crear a través de los afios las cuales demuestran su posicionamiento y

reconocimiento como una de las mejores del sector a nivel regional.

El conjunto de estrategias que ha logrado estructurar para alcanzar este objetivo, van de
la mano con el desarrollo del sector, la demanda de un cliente cada vez mas exigente y la

calidad que busca imprimirle tanto a los productos como al servicio que ofrece.

Con el desarrollo del presente proyecto, se busca disefiar una propuesta de mejoramiento
de los procesos productivos de OBLEAS FLORIDABLANCA, que permita responder a un
incremento de la demanda y que aumente la productividad. A su vez, existe una serie de
mecanismos que brindan el soporte técnico al proyecto y que son el eje central de la

formulacion de la propuesta.

En primera instancia, se presenta en el capitulo 4 la caracterizacion de la produccion,
donde se definen y estandarizan algunos de los aspectos mas relevantes del area de
produccion: productos elaborados, materias primas e insumos, planta de produccion,

magquinaria y mano de obra, entre otros.
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Una vez recopilada y estandarizada la informacion disponible, se elabora el diagnostico
de la planta de produccion al inicio del proyecto y se sintetiza en el capitulo 5. Siguiendo
una metodologia de analisis, el diagnéstico arroja como resultado la priorizacion de los
aspectos susceptibles de mejoramiento con el fin de orientar el disefio y desarrollo de la

propuesta.

En el capitulo 6 se presentan los analisis y estudios de: despilfarro, 5S, métodos y
tiempos de trabajo, capacidad, programacion de produccién y gestion de inventarios,
tecnologia del sector, distribucién de planta y seguridad industrial, en el orden tal como
resulté en el diagndstico, que se convierten en insumos para el disefio de la propuesta de

mejoramiento.

Posteriormente, en el capitulo 7 se presenta la propuesta de mejoramiento enmarcada en
el alcance de los objetivos del proyecto, donde se describen aquellas mejoras que fueron
implementadas durante el desarrollo del presente trabajo de grado, y las que quedan
como propuestas para ejecutar en el corto o mediano plazo, dependiendo de las
decisiones administrativas que tome la Gerencia. Complementando este capitulo, y para
apoyar y orientar las decisiones que pueda tomar la Gerencia para aumentar su
capacidad de produccion, se realiza una evaluacion técnica y financiera para demostrar la

viabilidad de la propuesta realizada.

El presente proyecto contemplé la aplicacion de las bases tedricas aprendidas durante los
afios cursados en la academia, demostrando asi que el mejoramiento y la productividad

pueden ser posibles al interior de toda una organizacion.
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1. TiTULO

FORTALECIMIENTO EMPRESARIAL DE OBLEAS FLORIDABLANCA A PARTIR DEL
ANALISIS Y MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS Y ESTUDIO DE
CAPACIDAD DE PRODUCCION.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1.

Objetivo General

Disefiar una propuesta de mejoramiento de los procesos productivos actuales de

OBLEAS FLORIDABLANCA que permita responder a un incremento de la demanda y que

aumente la productividad.

1.2.2.

Objetivos Especificos

Realizar un diagnéstico de los procesos productivos actuales de la empresa en
funcion de la capacidad de produccion, la distribucién de la planta, métodos y

tiempos de trabajo, analisis de despilfarro y seguridad industrial.

Presentar una propuesta de mejoramiento de los procesos productivos a partir del

diagnostico y de los estudios de capacidad y de métodos y tiempos de trabajo.

Disefiar e implementar una herramienta informatica que apoye los procesos de

programacion de la produccion y gestion de inventarios.

Realizar una evaluacion técnica y financiera de la propuesta de mejoramiento en el

area de produccion, para determinar la viabilidad de la misma.

Disefar indicadores que midan cuantitativamente las mejoras en la eficiencia de

los procesos productivos, con relacién a la situacién inicial.
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1.3. ALCANCE

Disefiar y presentar una propuesta de mejoramiento de los procesos productivos actuales
de OBLEAS DE FLORIDABLANCA con base en la capacidad requerida para responder a
un mercado con mayor demanda. La propuesta incluird la evaluacion técnica y financiera
de los procesos mejorados, y un presupuesto para su implementacion por parte de la

Gerencia de la empresa.

1.4. JUSTIFICACION

En el cumplimiento de su misién y visién empresarial, OBLEAS FLORIDABLANCA se ha
propuesto alcanzar mayores niveles de competitividad en el actual mercado globalizado y
en constante cambio; su meta es desarrollar ventajas competitivas sostenibles por medio
del mejoramiento de procesos, incursion de productos a nuevos mercados y una nueva
forma de comercializacion. Es esta la razén por la que ha estructurado todo un plan de
expansion comercial que consta de tres (3) componentes: fortalecimiento empresarial
interno, expansion comercial y adecuaciones en infraestructura; estos a su vez, estan
conformados por estrategias que la empresa espera implementar con la asesoria técnica

de entidades promotoras del desarrollo de la pequefia y mediana empresa en el pais.

Tabla 1. Proyecto de expansion comercial

Componente Estrategias
Andlisis y mejoramiento de los procesos productivos y capacidad de
Fortalecimiento produccion
empresarial interno Certificacion en ISO 9001:2000

Certificacion en Buenas Practicas de Manufactura

. ) Nacional: Desarrollo e implementacién de las franquicias
Expansion comercial

Internacional: Desarrollo e implementacién del plan exportador

Adecuaciones en

. Punto de venta principal y planta de produccién
infraestructura P palyp P

Fuente: Documento de solicitud de apoyo al programa MIDAS.

OBLEAS FLORIDABLANCA solicité apoyo econémico al programa Mas Inversion para el
Desarrollo Alternativo Sostenible — MIDAS — para el desarrollo de algunas de las

estrategias que componen el plan de expansiéon comercial. Una vez aprobada la solicitud,
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la empresa selecciond a la Universidad Industrial de Santander para realizar el analisis y
mejoramiento de los procesos productivos, encargando a una estudiante de dltimo nivel
de Ingenieria Industrial para desarrollar el proyecto con base en los objetivos
contractuales establecidos, y los elaborados por la misma estudiante como profundizacién

y complemento de la asistencia técnica ofrecida por la Universidad.

El requisito primordial para alcanzar el éxito en el desarrollo y ejecucién del proyecto de
expansién comercial es la capacidad de respuesta ante el aumento de la demanda.
Frente a esta premisa, el proceso de produccion se convierte en el principal elemento
para alcanzar los objetivos, razén por la cual los directivos de la empresa reconocen la
necesidad de aumentar su la productividad de la planta de produccién mejorando varios
aspectos: la estandarizacion de los procesos, la capacidad productiva de la planta, la
entrega de los pedidos completos a los puntos de venta y los despilfarros relacionados
con las maquinas, los métodos de trabajo y distribucion de planta, entre los mas
importantes. Los resultados que se esperan alcanzar en el mediano y largo plazo se veran
reflejados en crecimiento, altos niveles de ingresos y empleo de los factores de
produccion - capital, infraestructura, recurso humano y capacidad productiva — sobre
bases sdlidas que le daran a la empresa un mayor posicionamiento y un aumento en su

nivel competitivo.
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2. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA

2.1. NATURALEZA DEL NEGOCIO

OBLEAS FLORIDABLANCA es una empresa familiar, ubicada en el municipio de
Floridablanca, especializada en la produccién y comercializacion de obleas y dulces
procesados. La empresa ha logrado a través del tiempo recoger la tradicidon
santandereana en la elaboracion de cada uno de sus productos y posicionarse en el
mercado como una de las empresas lideres del sector.

Figura 1. Obleas Floridablanca

Fuente: Obleas Floridablanca.

El punto de venta principal se encuentra ubicado en la Carrera 7 No. 5 — 54, en el
municipio de Floridablanca. En el mes de abril del afio 2007, la empresa abre su casa al
publico con el fin de brindar mayor comodidad a sus clientes y crear un elemento
diferenciador con la marcada competencia. Actualmente, todos los esfuerzos de cada uno
de los miembros de la empresa estan orientados hacia el crecimiento y expansion del
negocio, al considerar el continuo desarrollo del subsector del dulce a nivel regional y su

gran proyeccion hacia a las ventas en el exterior.
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2.2. PERFIL DE LA EMPRESA'

Raz6n Social:
NIT:

Tipo de sociedad:

Lilia Eugenia Ramirez de Padilla
22.360.108-0

Propiedad de persona natural

Gerente: Lilia Eugenia Ramirez de Padilla
Teléfono: 6751190 — 6485819

Fax: 6496982

Direccion: Carrera 7 No. 5-54
Departamento: Santander

Ciudad: Floridablanca

E-mail: obleasfloridablanca@gmail.com
Pagina Web: www.obleasfloridablanca.com

Afo de fundacion: 1945

2.3. RESENA HISTORICA?®

En la ciudad de Floridablanca, nace en el afio 1949 la fabrica de Obleas y Dulces
Floridablanca. Con su producto inicial — la oblea — esta empresa logré satisfacer las
necesidades de sus primeros clientes. La empresa pertenece a la familia Ramirez y es
una de las pioneras en el sector de los dulces procesados. La produccion inicia en una
pequefia casa ubicada en la ciudad de Bucaramanga, y tiempo después se tomoé la
decision de ubicar el punto de venta en el municipio de Floridablanca, donde se encuentra
actualmente. Afios mas tarde, la empresa fue adquirida por la actual propietaria que junto
a sus socios, al analizar la acogida por parte de los habitantes de la localidad y el
incremento de la demanda, le dieron un nuevo enfoque al aumentar la capacidad
productiva de la planta por medio de la modernizacion de los antiguos equipos,
implementacion de controles de higiene en la produccién y mejoramiento en la atencién al
cliente. Su trayectoria en la industria de alimentos por més de 50 afios, la ha posicionado
como una de las empresas mas representativas del sector, con capacidad para atender a

una significativa porcion del mercado local, brindando a sus clientes productos

! Fuente: Informacién general de OBLEAS FLORIDABLANCA.
2 Fuente: Documentacién del Proceso de Planeacion Estratégica, OBLEAS FLORIDABLANCA.
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procesados con altos estandares de calidad. Vale la pena mencionar, que esta industria
casera dio origen a dos empresas del dulce de importante reconocimiento a nivel regional,

que son “Dulces el Paraguitas” y “Dulceria la Palmita”.

En el transcurso del afio 2005, la empresa dirigié esfuerzos hacia la consecucion de la
certificacion del Sistema de Gestién de Calidad, adelantando un trabajo importante en
cuanto a la implementaciéon de algunos de los requisitos establecidos en el manual de

Buenas Practicas de Manufactura — BPM — y en la horma ISO 9001:2000.

En el afio 2007, la empresa emprende cambios significativos. En el mes de Marzo, se
abre la casa al publico con varios obijetivos: el crear un elemento diferenciador con la
marcada competencia, brindar a los clientes un espacio acogedor en donde puedan
disfrutar de los productos y mitigar el impacto en el area donde se encuentra ubicada la
empresa, ya que se genera congestion vehicular y peatonal especialmente los fines de
semana cuando la demanda por parte del mercado local aumenta. Ademas, la empresa
retoma el proceso de mejoramiento del SGC y alcanza la certificacion en el mes de
Diciembre de 2007, y asi poder iniciar su expansion comercial con la apertura de

franquicias a nivel nacional y con las exportaciones a mercados objetivo en el exterior.

Gracias al reconocimiento y a la aceptacion de sus productos en la region, en los ultimos
afos la empresa ha participado activamente en Muestras Regionales de Dulce y con
miras al mercado internacional en Ferias Internacionales de la Industria de Alimentos,

obteniendo los siguientes galardones:

v' Galarddn Internacional de Oro y Plata a la Calidad, México — 2000.
v XX Trofeo de Oro de Alimentacién y Bebidas, Dusseldorf, Alemania — 1997.

v' Xll Trofeo Internacional de Alimentacién y Bebidas, Espafia — 1995.

OBLEAS FLORIDABLANCA continda comprometida con el desarrollo y fortalecimiento de
sus procesos, creando calidad en sus productos y brindando un excelente servicio a sus
clientes; su meta es llevar a cabo su plan de expansion comercial en el mediano y largo

plazo, para asi posicionarse en los mercados nacional e internacional.
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2.4. MISION®

“En OBLEAS FLORIDABLANCA reconocemos en nuestros clientes, socios y empleados
la raz6n de nuestra empresa, satisfaciendo sus expectativas y brindando calidad y
tradicibn en nuestros productos y servicios. Trabajamos en la comercializacion vy
elaboracion de dulces de leche con el compromiso y garantia de afios de experiencia,
buscando aumentar la productividad y competitividad a través del talento humano y el
mejoramiento continuo de nuevas tecnologias en la produccién de alimentos, en un

proceso de innovacion constante, generando rentabilidad econémica y social.”

2.5. VISION*

“OBLEAS FLORIDABLANCA hacia el 2010 sera el lider santandereano en la produccion y
comercializacién de dulces tipicos de la regién, alcanzando en sus puntos de venta,
franquicias y en mercados nacionales e internacionales alto reconocimiento por el nivel de

calidad de sus productos.”

2.6. POLITICA DE CALIDAD®

“OBLEAS FLORIDABLANCA se compromete con sus clientes, proveedores y con la
sociedad en general a mejorar continuamente su sistema de gestion de calidad utilizando
insumos, elementos, equipos y personal altamente calificados en la elaboracion de sus
productos, cumpliendo con los requisitos del cliente asi como los requisitos legales,
técnicos, ambientales, de seguridad industrial y salud ocupacional, logrando un clima

laboral adecuado para su talento humano y una rentabilidad alta para la organizacion.”

% Fuente: OBLEAS FLORIDABLANCA. Documentacion del Proceso de Planeacion Estratégica.
* Ibid.
® Ibid.
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2.7. OBJETIVOS DE CALIDAD®

e Mejorar continuamente el Sistema de Gestion de la Calidad.

e Aplicar buenas practicas de manufactura BPM en la elaboracién, embalaje y
distribucion de los productos.

e Utilizar insumos, elementos y equipos de alta calidad.

e Garantizar que el personal mantiene las competencias necesarias para la 6ptima
ejecucion de sus labores.

e Garantizar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus requisitos.

o Identificar y establecer mecanismos para cumplir con los requisitos legales,
técnicos, ambientales, de seguridad industrial y salud ocupacional.

e Mantener un clima laboral adecuado para el talento humano.

e Alcanzar alta rentabilidad de la organizacion.

2.8. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

OBLEAS FLORIDABLANCA es una empresa de tradicion familiar que se encuentra
actualmente en la transicion de la tercera generacion. Como empresa organizada, cuenta
con una estructura funcional conformada por cuatro areas principales: directiva,
administrativa, financiera y técnica. La empresa cuenta con una planta de personal de 17
empleados, de los cuales ocho (8) se encuentran contratados a término indefinido, ocho

(8) a término fijo no inferior a un afio y uno (1) por prestacion de servicios.

Vale la pena mencionar, que la empresa cuenta con personal calificado que, gracias a la
capacitacion permanente y su experiencia en la fabricacion, pueden aplicar técnicas
eficientes en la produccion de dulces y obleas. El talento humano como componente
principal del crecimiento empresarial, es abordado desde el interés por su formacién
integral, con el fin de que se puedan alinear los objetivos personales con los objetivos de

la organizacion.

® Fuente: OBLEAS FLORIDABLANCA. Documentacion del Proceso de Planeacion Estratégica.
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Figura 2. Estructura organizacional Obleas Floridablanca
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Fuente: Documentacion del proceso de planeacién estratégica de Obleas Floridablanca.

2.9. PROCESOS INTERNOS

Los procesos que desarrolla actualmente OBLEAS FLORIDABLANCA y que direccionan
el alcance de sus objetivos, se encuentran divididos en tres grupos: direccionamiento,
realizacién del producto y apoyo. La importancia de la caracterizacién de los procesos
internos radica en que es una herramienta Gtil para la planificacion, que facilita la gestion y
el control de los procesos a partir de la definicion de sus elementos esenciales y la
identificacion de las interrelaciones entre procesos y/o dependencias. En las diferentes
etapas del desarrollo del proyecto, se requiere del apoyo de los procesos mencionados y
del trabajo conjunto para el alcance de los objetivos.

2.10. COMERCIALIZACION

La comercializacion de los productos — elaborados y no elaborados — se realiza en los
cinco (5) puntos de venta mencionados en la Tabla 2, llevando los productos a cada uno
de ellos por medio de un vehiculo propio.
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Tabla 2. Puntos de venta

Punto de venta Ubicacion
Ventas Fabrica
Sabores Fabrica
La Sexta Fabrica
Cafaveral Centro Comercial La Florida
Piedecuesta Piedecuesta

Fuente: Informacién Obleas Floridablanca.

En el momento de dar inicio al proyecto, se contaba con un punto de venta temporal en el
Almacén Exito del centro, cuyo periodo de duracion fue de tres (3) meses.
Periédicamente, la empresa asiste a ferias y muestras empresariales, y ha logrado llevar
sus productos a paises como Espafa, Francia y Estados Unidos, por intermedio de

colombianos que se encuentran en el exterior.

En el afio 2006, el volumen de ventas fue de 46.573 unidades agregadas (representadas
en 398.102.992,25 de pesos), mientras que en el afio 2007 este valor fue de 52.363
unidades (447.595.537,80 de pesos). Es decir, las ventas incrementaron en un 12,43% en

el Ultimo afio’.

La empresa atiende principalmente el mercado local, utilizando un estilo de ventas
tradicional, es decir, a través de un vendedor que ofrece los diferentes productos al cliente
en el mostrador. OBLEAS FLORIDABLANCA evalua mediante encuestas el nivel de
satisfaccién del cliente en aspectos como: calidad y presentacion del producto, servicio,
precio y tiempo de servicio, donde se ha identificado como fortaleza la calidad de los

productos.

" Fuente: Estados de ventas reales y estados de resultados afios 2006 y 2007, OBLEAS FLORIDABLANCA.
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3. DESARROLLO METODOLOGICO

El presente proyecto se realiz6 con base la metodologia de trabajo presentada a

continuacion:

Figura 3. Desarrollo metodoldgico del proyecto
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documentos
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Fuente: Autora del proyecto.

3.1. REVISION Y ANALISIS DE DOCUMENTOS

El primer paso consisti6 en revisar toda la documentacion de la empresa y demas
informacion relacionada con sus procesos productivos, con el fin de visualizar la situacion
al inicio del proyecto y contar con los conocimientos minimos necesarios para iniciar el
trabajo en la planta de produccion. El resultado del trabajo en esta etapa se evidencia en
la documentacion de la Descripcion general de la empresa, y en el capitulo de

Caracterizacion de la produccion.

3.2. CONOCIMIENTO Y CARACTERIZACION DE LA PRODUCCION
Después del analisis de la documentacion de la empresa, se confronté con la realidad al

conocer directamente la planta de produccion y la forma en que se realiza el proceso

productivo en general. En esta etapa se indago sobre los métodos de trabajo, los puntos
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criticos en los procesos, el trabajo de los operarios, las caracteristicas de los productos, la
magquinaria, el almacenamiento y el interés real de Gerencia en el mejoramiento del area
de produccion. Como resultado de esta etapa, se complementé el capitulo de
Caracterizacioén de la producciéon de una manera mas detallada, con la informacion de los
documentos de la empresa y aquella obtenida por observacion directa - que en muchos
de los casos diferian —. El objetivo que se alcanz6 fue estandarizar la informacion del area
de produccion en el momento de dar inicio al proyecto, para partir de una base

congruente con la realidad.

3.3. DIAGNOSTICO DE LA PLANTA DE PRODUCCION

A partir de los registros de produccién, la observacion directa y el analisis con base en las
5P de la produccion®, se elaboré el Diagnéstico de la planta de produccién. Ademas, se
complementa con un analisis del programa de salud ocupacional y de seguridad industrial
en OBLEAS FLORIDABLANCA. EI diagnostico, sintetizado en el capitulo 5, fue
presentado a la empresa en el mes de Agosto de 2007, con aceptacion por parte de la
Gerencia. El objetivo de esta etapa fue medir cuantitativamente las principales
caracteristicas del proceso productivo en general, complementado con un andlisis
cualitativo de la situacion inicial, y asi contar con un patron de comparacion una vez
terminado el proyecto. Asi mismo, se elaboré una matriz de priorizacion para identificar
las causas raizales de los principales problemas, y contar con un orden de ejecucion de

analisis e implementacion de mejoras.

3.4. DESARROLLO, IMPLEMENTACION Y MEDICION DE MEJORAS

A partir de la priorizacion de los aspectos susceptibles de mejora en el diagnéstico, se
cred un soporte técnico para estructurar la propuesta de mejoramiento®. Durante el

periodo de realizacion de los estudios, se fueron implementando mejoras en la planta de

8 CHASE, Richard B., JACOBS, F. Robert., AQUILANO, Nicholas J. Administracion de la produccién y
operaciones para una ventaja competitiva. Mc. Graw Hill. Décima Edicién. 2004.
5P: Producto, Proceso, Programacion, Planta y Personal.

® cada uno de estos ftems incluye un diagnoéstico que justifica los resultados obtenidos en el capitulo 5.
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produccion obteniendo asi ganancias tempranas. El resumen de las mejoras ejecutadas

se presenta a continuacion:

a. Reduccion de despilfarros. A partir de la identificacion y analisis de los tipos de
despilfarro en la planta de produccién, se elabor6 un plan de mejora que fue ejecutado
en gran parte en el periodo de duracion del proyecto, obteniendo porcentajes
significativos de reduccion de despilfarros.

b. Implementacién de la estrategia de las 5S. Comprendié capacitacién al personal y
sensibilizacion para la reduccion de despilfarros, realizacion de las jornadas de trabajo
por cada S en las areas de produccién, administracion y ventas, retroalimentacion de
los resultados alcanzados e implementacién de estrategias de mantenimiento en el
largo plazo, para minimizar tiempos de busqueda, liberar espacios y crear una cultura
de orden y limpieza en los puestos de trabajo.

c. Estandarizacién de tiempos y métodos de trabajo. Con base en los resultados de
los estudios de métodos y tiempos, se implementaron mejoras con respecto a la
estandarizacién de la ejecucion de las actividades manuales, a la estandarizaciéon de
los tiempos de produccibn y a la organizacion del trabajo, para responder
eficientemente a la demanda de los puntos de venta.

d. Herramienta de programaciéon de produccion y gestién de inventarios. Con base
en los histéricos de demanda, los inventarios y los diagramas de ensamble de los
productos elaborados, se credé una herramienta informatica para realizar la
programacion de la produccion utilizando técnicas de prondsticos y mejorar la gestion
de los inventarios, donde se definieron las politicas de este proceso.

e. Mejora del programa de salud ocupacional. Se actualiz6 y elabor6 toda la
documentacién del programa de salud ocupacional conforme a los requisitos legales,
ademas de la creacibn de herramientas como el panorama de riesgos, plan de
emergencias, manual de pausas activas y plan de evacuacion, que con su puesta en
marcha y la ejecucién de algunas de las actividades comprendidas en ellos, mejoraron

las condiciones de seguridad en la planta de produccién y en la empresa en general.
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3.5. EVALUACION TECNICA Y FINANCIERA DE LAS MEJORAS PROPUESTAS

Con el objetivo de medir el impacto econémico del proyecto, se realizé la evaluacidon
técnica y financiera de la proyeccion de las mejoras a ejecutarse en el mediano plazo. La
evaluacion se orientd en la determinacion de la potencialidad de la propuesta para hacer
crecer el valor de la inversién — infraestructura, maquinaria y demas recursos — para
responder eficientemente al aumento de la demanda del mercado. El resumen de las

mejoras propuestas se presenta a continuacion:

a. Propuesta de distribucién de planta. A partir del analisis de las condiciones
actuales, de la aplicacion de la metodologia SLP — Systematic Layout Planning — y de
los requerimientos para cumplir con las normas higiénicas y de seguridad de los
trabajadores, se generé una propuesta de distribucion de planta que fue plasmada en
un modelo tridimensional con su respectivo presupuesto de ejecucion, para orientar de
manera muy precisa a la Gerencia en la toma de decision de esta importante
inversion.

b. Propuesta de inversion tecnoldgica. Teniendo en cuenta el proyecto de expansion
comercial de la empresa, se realiz6é un andlisis de la tecnologia utilizada en el sector
de dulces procesados, del cual resulté una propuesta de inversién en marmitas para la
planta de produccién — proceso de coccidbn — con base en la capacidad actual y

esperada en el mediano y largo plazo.

3.6. ENTREGA DEL DOCUMENTO FINAL

Se realiz6 la entrega oficial a la empresa del proyecto Fortalecimiento empresarial de
Obleas Floridablanca a partir del analisis y mejoramiento de los procesos productivos y
estudio de capacidad de produccién, el dia 16 de Abril de 2008, dando cumplimiento al

contrato suscrito entre esta empresa y la Universidad Industrial de Santander.
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4. CARACTERIZACION DE LA PRODUCCION

4.1. PRODUCTOS

En OBLEAS FLORIDABLANCA se elaboran once (11) productos: arequipe para oblea,
vasos de arequipe, kit de obleas, cocadas, coquitos, dulce de leche, cortado, dulce de
café, panuchas, dulce de apio y dulce de arroz (Ver Anexo 1, Productos elaborados).
Adicionalmente, en el punto de venta principal de OBLEAS FLORIDABLANCA se ofrecen
variados productos como postres, mantecadas, bebidas y dulces que solo se
comercializan, con el fin de que los clientes encuentren un completo portafolio

representativo del sector.

4.2. PLANTA DE PRODUCCION

La planta fisica de OBLEAS FLORIDABLANCA tiene una extension de area de 665.3 m?.
Se encuentra distribuida en cinco (5) zonas donde se llevan a cabo todas las actividades
administrativas, de produccion, compras, almacenamiento y comercializacion de los
productos. Con respecto a esta Ultima caracteristica, la empresa decidié establecer tres
(3) puntos de venta en sus instalaciones debido a que la demanda a través de los ultimos

afnos ha mostrado un aumento considerable.

Tabla 3. Areas de la planta

Zona Area (m?)
Puntos de venta: Venta y Sabores™® 137,26
Punto de venta La Sexta 31,36
Clientes 218,96
Administracién 48,16
Produccion 229,56
Areatotal de la planta fisica 665,3

Fuente: Instalaciones de Obleas Floridablanca.

10 . . 2
Por tener &reas comunes, no se hace su separacion.
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Con respecto a la planta de produccion se han realizado adecuaciones fisicas con el
objetivo de cumplir con los requisitos legales exigidos a las empresas de alimentos y con
las Buenas Practicas de Manufactura. Los pisos y paredes estan construidos con
materiales resistentes, no porosos, que no generan sustancias contaminantes y libres de

defectos de manera que se facilitan las labores de limpieza y desinfeccion.

La planta de produccidén se encuentra distribuida en dos niveles; el primer nivel cuenta
con 232,3 m? de &rea construida y el segundo nivel con 69,6 m% Las zonas de la planta
corresponden a: recepcion, produccién, transformacién, cuarto frio, mermeladas, bodega
de materias primas, cuarto de aseo y bafos, en el primer nivel; en el segundo nivel se
encuentran el laboratorio, cuarto de secado, la zona de empaque y las bodegas de
insumos de produccién, insumos del punto de venta, producto en proceso y producto

terminado (Ver Anexo 2, Planos actuales de la planta de produccion).

4.3. MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Las materias primas e insumos directos de produccion, son los materiales indispensables
en la elaboracién de todos los productos en OBLEAS FLORIDABLANCA, dentro de los
que se destacan la leche, el azlcar y las obleas, principalmente. Cada uno de ellos tiene
su propia forma y lugar de almacenamiento (Ver Anexo 3, Materias primas e insumos

directos).

Existen otro tipo de insumos que los operarios requieren a la hora de transformar y
empacar los productos; cada uno de ellos cuenta con un espacio en los estantes de las
bodegas, que fue determinado segun su rotacion y volumen de pedido; algunos ejemplos
de ellos son las cajas de dulces, los envases plasticos y las etiquetas. Los operarios se
dirigen a las bodegas siempre que necesitan estos implementos, con el fin de que no
permanezcan mas de los necesarios en los puestos de trabajo (Ver Anexo 4, Materiales e

insumos indirectos).
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4.4. MAQUINARIA'Y EQUIPO

Actualmente, OBLEAS FLORIDABLANCA cuenta con la maquinaria necesaria para la
elaboracion de los dulces desde la etapa de coccidn hasta su empaque, cumpliendo con
requisitos de calidad y segun la demanda del mercado local que atiende. Las
especificaciones técnicas de cada maquina (Ver Anexo 5, Fichas técnicas de maquinaria
y equipos) son el resultado de la recopilacion de la informacion de los manuales de
operacion de los equipos, de las especificaciones que se encuentran en algunas
maquinas, de los operarios de produccion y de la observacion y medicion directa, y fueron
validadas e incorporadas en la documentacion oficial de la empresa. En la Tabla 4 se

relaciona la maquinaria y equipo utilizados en la planta de produccion.

Tabla 4. Maquinaria y equipos
Maquina / equipo Cantidad Ubicacion

Motobomba 1 Zona de produccion

Sistema de agitadores Zona de produccion
Variador de velocidad Zona de produccién
Dosificadora Zona de produccién
Compresor Cuarto contiguo al cuarto frio
Rollera Zona de transformacion

Aire acondicionado Cuarto frio

Maguina termoencogible Zona de empaque

RPlRr R R R R R R

Codificadora

Zona de empaque
Fuente: Informacién Obleas Floridablanca.

Para realizar el control de los requerimientos y caracteristicas de los productos, se utilizan

los siguientes equipos e instrumentos de medicion:

Tabla 5. Equipos e instrumentos de medicién

Instrumento / equipo Descripcion Cantidad
. Se utiliza para medir la temperatura y densidad de la
Termolactodensimetro P ., P y 1
leche en su recepcion.
. Se utiliza para medir el PH de la leche cuando es
Peachimetro - 2
recibida.
. Se emplea para medir la temperatura de los dulces
Termometro 9 1
en la etapa de coccién.
Extractor de aire Ret|r.a el aire caliente del recmt0”y lo expulsa al 3
ambiente, durante la etapa de coccién.
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Instrumento / equipo Descripcioén Cantidad
Permite conocer el indice de refraccion de los dulces
Refractometro en la etapa de coccién, para determinar la 3
concentracion de sacarosa expresada en °Brix.
Permite conocer el peso del azlcar y glucosa en la
Bascula etapa de coccidn y de los platones de dulce después 2
de su enfriamiento.
. Aumenta la velocidad del aire circundante, ayudando
Ventilador . . 2
a enfriar los vasos de arequipe.
Equipo utilizado para pesar las unidades de dulce en
Gramera auip P P L 2
la etapa de transformacion.
fo Se utiliza para conocer el peso de los platones de
Gramera Eléctrica . P , p . P 1
arequipe después de su enfriamiento.

Fuente: Autora del proyecto.

También existen recursos de gran impacto en la operacion que se utilizan en diferentes

etapas del proceso productivo (Ver Anexo 6, Recursos de operacion en la planta de

produccion).

4.5. MANO DE OBRA

En la planta de produccién existen cuatro (4) personas encargadas de la elaboracion de

los productos — manipuladores de alimentos —: Jefe de produccién, Almacenista y la

persona encargada de prestar los servicios generales de aseo y limpieza.

Tabla 6. Personal de la planta de produccion

Cargo Cantidad Funciones
Asignar labores, supervisar y controlar a los
. operarios de produccion
Jefe de produccion 1 P _ P . L
Realizar pruebas de calidad a la materia prima
Inspeccionar el estado de limpieza y mantenimiento
. 1 - Elaborar todos los dulces en la etapa de coccion
Operarios de —
producci()nll 3 Transformacion de los dulces
Empaque y sellado de los productos
Control de inventarios
. Recepcion de pedidos
Almacenista 1 P P .
Control de devoluciones
Despacho de pedidos

11 ~ . . - . . -
Una vez al afio se realizan examenes médicos a los manipuladores de alimentos para verificar su estado de
salud y evitar la transmision de enfermedades.
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Cargo Cantidad Funciones

Realiza el aseo, limpieza y desinfeccion en general
de toda la planta de produccion
Fuente: Informacion Obleas Floridablanca.

Servicios generales 1

El personal manipulador de alimentos ha adoptado practicas higiénicas para evitar la
contaminacion de los productos, que diariamente se verifican por medio del registro de

evaluacion de cumplimiento.

El personal es polivalente, por lo tanto, las tres (3) operarias de produccion se encuentran
en capacidad de transformar y empacar todos los productos. En algunas ocasiones, las
operarias apoyan al operario de coccién durante la batida del dulce, y cuando este ha

cumplido con la produccion programada, se dedica a las labores de empaque.

Las consideraciones con respecto al personal de produccion son:

e Lajornada de trabajo comienza a la hora exacta. Los operarios deben llegar a las
instalaciones de la empresa 10 minutos antes para dar inicio a sus actividades

puntualmente.

e Horario operarias de produccion: 8:00 a.m. — 12:00 m. y 2:00 p.m. — 6:00 p.m. Al
iniciar la jornada de trabajo deben destinar 30 minutos para realizar la limpieza de
los puestos de trabajo, que incluye los mesones, las mesas moviles y los
instrumentos de trabajo, dependiendo de la actividad que vayan a desempefiar;
igualmente al finalizar la jornada, deben destinar 15 minutos para la limpieza. Por

lo tanto, el tiempo disponible real por operaria es de 7 horas y 15 minutos por dia.

e Horario operario de coccion: 7:00 a.m. — 3:00 p.m. El operario toma el almuerzo
cuando pueda dejar reposando el dulce. Ademas, debe destinar 15 minutos para
realizar la limpieza y desinfeccion de las pailas de coccion y del tanque receptor de
leche antes de iniciar la jornada laboral. Por lo tanto, el tiempo disponible real del

operario de coccion es de 7 horas y 45 minutos por dia.
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4.6. ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

En OBLEAS FLORIDABLANCA existen cinco (5) tipos de inventarios: materias primas,
producto terminado, producto en proceso, envases Yy empaques Yy productos
comercializados. El Almacenista es la persona encargada de realizar el control de los
inventarios en la planta de produccion utilizando registros para cada uno de los tipos de

inventario.

Figura 4. Administracion de inventarios materias primas, empaques y productos comercializados

Identificacién de Diligenciamiento Verificaciony Realizacion del
las necesidades delaorden de aprobacionde la pedido al
de abastecimiento compra (RC-03) orden de compra proveedor

Verificacion del

Actualizacion del producto (IC-01y

nivel de

. : Almacenamiento RC-07)y Abastecimiento
existencias (RB- asignacion del
02,RB-03, RB-06) RMP

Fuente: Autora del proyecto.

En el caso de las materias primas, empaques y productos comercializados, el
Almacenista determina cuando es el momento de realizar una orden de pedido con base
en el nivel de existencias y se lo comunica a la Secretaria de Gerencia, que es la persona
encargada de realizar los pedidos a los proveedores, ya que cuenta con la experiencia y
conocimiento de los tiempos de abastecimiento y demas condiciones de comercializacion.
Posteriormente, los productos son recibidos segun la orden de compra y el Almacenista
se encarga de verificar su estado y caracteristicas, diligenciando la informacion en los
registros de inspeccion. En el caso de las materias primas se tiene establecido un
instructivo llamado Caracteristicas de Materias Primas e Insumos IC-01, para verificar las
condiciones en las que ingresan los productos a la planta debido a la importancia de

garantizar su calidad para el proceso de elaboracion de los alimentos.
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Una vez se verifican las materias primas e insumos, se asigna un RMP — Registro de
Materias Primas — a cada producto con el fin de hacer la trazabilidad y controlar los
inventarios. Después de que los productos son almacenados, se hace diariamente un
registro de las entradas y salidas de bodega, y una revision periddica del nivel de

existencias hasta determinar el momento de realizar una nueva orden de pedido.

Figura 5. Administracion de inventarios de producto terminado y en

proceso
Inventario en . iy
bodega y puntos Registro de las Recepcion de. la Despacho de los
de venta (RV-01 y entradasala orden de pedido productos
RV-02) bodega (RB-03) (RV-03)
Archiv fisico de . Entrega del . I
Revision de los . Regist. . de las
los registros en la . registro semanal .
registros de : . salidas de bodega
carpeta de nventario de inventarios (RB-03)
inventarios (RB-03)

Fuente: Autora del proyecto.

El control de los inventarios de producto en proceso y producto terminado se realiza por
medio de registros, donde diariamente se diligencian las unidades que entran y salen de
las bodegas y los puntos de venta. Cada semana, la Coordinadora de calidad realiza una
comparacion de las cantidades de inventario registradas por el Almacenista — encargado
de las bodegas — y el personal del punto de venta, ya que es muy factible que se

presenten errores en el diligenciamiento manual de los registros.
Después de su revision, se convierten en el insumo para la programacion de la

produccion semanal, y finalmente se archivan en la carpeta fisica correspondiente. Vale la

pena mencionar, que el manejo de los inventarios es realizando de forma manual.
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4.7. ESTRATEGIA DE APROVISIONAMIENTO

El impacto que tiene la gestion de las compras en la empresa se extiende més alla del
componente financiero, ya que influye directamente en la calidad de los productos
adquiridos a los proveedores y asi mismo en la de los productos elaborados. El proceso
de compras se desarrolla en forma general como se presenta en las Figuras 6 y 7, y los

pasos que lo componen se describen a continuacion:

e Solicitud de compra: El proceso inicia con la solicitud de compra que se origina a
partir de la identificacion de las necesidades de productos; los empleados diligencian
el formato de Orden de Compra RC-03 describiendo el producto, insumos o servicio

que se requiere.

e Autorizacion: La orden de compra se entrega a la Secretaria de Gerencia quien
analiza y autoriza las compras menores — materias primas o insumos de uso frecuente
— vy realiza los pedidos. En el caso de las compras mayores — maquinaria, equipos y

servicios — debe existir una autorizaciéon por parte de la Gerencia para su ejecucion.

e Solicitud de cotizaciones y/o muestras: En caso de no tener un proveedor que
ofrezca el producto, se evalta uno nuevo de acuerdo a los criterios establecidos en el
formato de Evaluacion de Proveedores RC-06. Si después de realizar la evaluacion
resulta aprobado, el proveedor ingresa al listado y se le solicitan las cotizaciones y
muestras de sus productos para realizar la respectiva evaluacién; en el caso de los
proveedores activos, se exige el envio de una nueva cotizacion cada vez que realice

un alza de precios en sus productos.

e Seleccion del proveedor: La Secretaria de Gerencia procede a seleccionar un
proveedor del Listado de Proveedores Materias Primas e Insumos RC-04 ¢ Listado de

Proveedores de Servicios RC-05.
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Figura 6. Proceso de compras — primera parte
Identificacidn de las
necesidades de productos

Solicitud de compra

Analisis y autorizacién de
compras menores y mayores

Busqueda del proveedor en
el listado de proveedores

Xiste proveedor pard
dicho producto?

Evaluacién de nuevos
proveedores

| producto sufrio
alza en el precio?

proveedor resultd
aprobado?

Solicitud de cotizaciones de
los productos

Inclusién del proveedor en el Evaluacién de los nuevos
listado de proveedores precios de los productos

Solicitud de muestras y
cotizaciones de productos

Evaluacién de muestras y
precios de los productos

il

Seleccién de proveedores

®

Fuente: Autora del proyecto.

Solicitud de documentos legales y del SGC: La Secretaria de Gerencia solicita al
proveedor seleccionado: ficha técnica de sus productos, RUT o Registro en la Camara

de Comercio segun el régimen al que pertenezca — simplificado o comun — y factura
legal de compra venta.

Emision de la orden de compra: La Secretaria de Gerencia diligencia los campos del

formato de Orden de Compra RC-03, para soportar la compra a realizar.
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Figura 7. Proceso de compras — segunda parte

Solicitud de documentos
legales

Elaboracion de la Orden de
Compra

<

Recepcidn de las compras

Verificacién y registro de las
condiciones de los productos

| producto resulto
conforme?

Notificacién de la no
conformidad al proveedor

Devolucién y/o cambio del
producto

Verificacién de la
documentacién

EXisten inconsistenci
en los documentos?

Notificacién al proveedor

No

Devolucién y/o cambio del
documento

Fin

Fuente: Autora del proyecto.

Recepcion de la compra: La persona encargada de recibir la compra — generalmente
el Almacenista — efectGa las verificaciones correspondientes de acuerdo a lo
establecido en el instructivo Caracteristicas de Materias Primas e Insumos IC-01,
registrando los resultados en el formato de Inspeccion de Materias Primas e Insumos
RC-07.
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e Devolucién de las compras: En caso de detectarse un producto no conforme en
recepcion o en la inspeccion de la compra, el solicitante debe notificar a la Secretaria
de Gerencia en el formato de Devolucion de Materias Primas e Insumos RB-16. Este
registro se realiza con una copia para enviarla al proveedor y este proceda a hacer el

cambio o la devolucidn respectivos.

e Verificacién de la documentacion: La persona responsable de la inspeccion verifica
el cumplimiento de los requisitos legales del documento de compra venta por parte del
proveedor y las condiciones pactadas en la orden de compra, revisando:

Nombre de la empresa y NIT

Fecha de emisidn y vencimiento

Tiempo y forma de pago

Producto

Cantidad
De presentarse inconsistencias en la factura, el responsable de la inspeccién informa
a la Secretaria de Gerencia para que ella notifique seguidamente al proveedor y este

proceda a efectuar la nota de devolucidon y/o cambio del documento.

En OBLEAS FLORIDABLANCA se realiza una reevaluaciéon de proveedores cada seis (6)
meses, teniendo en cuenta el cumplimiento de las fechas y cantidades pactadas, de la
calidad y de los requisitos establecidos. Con base en los resultados se efecta una
clasificacién en tres (3) categorias: muy confiable, condicional o no confiable. En el caso
gue un proveedor resulte no confiable, se envia una notificacion informando los resultados
obtenidos en su reevaluacién con el fin que tome los correctivos necesarios para
aumentar su posicion en la escala de clasificacién; si después de un periodo de tiempo el
proveedor sigue obteniendo una mala calificacion, la Secretaria de Gerencia escoge una

segunda opcidn para realizar las compras en caso de no ser Unico proveedor.
Actualmente, la compra de las materias primas e insumos de produccion se realiza con

proveedores nacionales en los departamentos de Santander, Cundinamarca y Antioquia

(Ver Anexo 7, Listado de proveedores de materias primas e insumos).
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Tabla 7. Porcentaje de participacion de proveedores por municipio

Ubicacion del No. - -
proveedor Proveedores % Participacion
Bucaramanga 40 59,7%
Floridablanca 12 17,9%
Bogota 5 7,5%
Girén 5 7,5%
Piedecuesta 2 3,0%
Mesa de los Santos 1 1,5%
Medellin 1 1,5%
Itagui 1 1,5%
TOTAL 67 100%

Fuente: Listado de proveedores materias primas e insumos, Obleas Floridablanca.

La politica crediticia que se maneja con los proveedores depende del tipo de producto,
pero por lo general se pacta un plazo maximo de 30 dias para insumos como la fécula,
glucosa, envases y cajas, y un plazo a 8 dias en el caso de la leche. Ademas, las érdenes
de compra se realizan con base en las necesidades de produccion, el volumen de pedido
minimo y el tiempo de suministro de cada proveedor, para que la recepcién de los pedidos
se realice justo cuando el insumo falta en produccién o cuando su stock en bodega se

haya agotado.

En términos generales, la estrategia de aprovisionamiento apunta a la busqueda de
proveedores que ofrezcan precios bajos, seguido de la calidad y las facilidades de pago.
Es importante que la empresa valore el cumplimiento en la entrega y la fiabilidad que cada
proveedor pueda ofrecerle, con el fin de promover el aseguramiento de la calidad y la
mejora continua; asi, se puede asegurar estabilidad y fortalecer las relaciones con el

proveedor en el largo plazo.

4.8. DESCRIPCION GENERAL DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

El proceso de produccion de la empresa se divide en dos (2) etapas, las cuales se
desarrollan de manera independiente. La primera de ellas corresponde al proceso de
coccion, en donde se fabrica arequipe para oblea, arequipe para vaso, arequipe de dulces

duros (panuchas, coquitos, dulce de leche), cocadas, dulce de café, cortado, dulce de
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apio y dulce de arroz. El resultado son dos (2) tipos de productos: terminado si se
deposita en platones para su maduracion en el cuarto frio (arequipe oblea) o se envasa
(arequipe vaso), 0 en proceso si se almacena en platones o bandejas para su posterior

transformacion.

Figura 8. Diagrama de flujo del proceso productivo general

Recepcion

Coccidén

Preenfriamiento

Enfriamiento

producto
requiere
transformacién
?

Transformacion

N
o El producto

requiere
secado?

Secado
No

Empaque

Sellado

Fuente: Autora del proyecto.

La segunda etapa corresponde al desarrollo de los procesos de transformacion y
empaque, cuya materia prima es el producto en proceso de la etapa anterior; su
caracteristica es que se elabora una determinada cantidad de unidades segun la
programacion semanal, lo que implica trabajar con lotes especificos. Existen productos
gue requieren de un proceso de secado por lo que se dejan en reposo 2 o 3 dias para
continuar con el proceso de transformacion — es el caso particular del dulce de café, la

panucha y el dulce de leche —.
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4.8.1. Recepcion

El proceso productivo inicia con la recepcion de materias primas e insumos. Dependiendo
de la programacién semanal, estos insumos son almacenados en bodega o llevados
directamente a la zona de produccion, garantizando que siempre estén disponibles a la

hora de iniciar la produccion.

Diariamente se recibe la leche en cantinas entre seis (6) y ocho (8) de la mafiana, y se
realizan las pruebas de plataforma requeridas por la empresa y su respectivo registro.
Una vez se deposita la leche en el tanque receptor, se homogeniza y se deja reposar

unos minutos antes de ser bombeada a las pailas de coccion.

Figura 9. Proceso de recepcion

Fuente: Obleas Floridablanca.

Tabla 8. Proceso de recepcion

Concepto Descripcion
Instrumentos de medicion para las pruebas de plataforma, el registro
Alistamiento diario de las pruebas, reactivos (inhibacter y sorbato de potasio),

jeringa, pipetas y vasos desechables.

Leche en cantinas de 40 y 20 litros. Diariamente se recibe un
promedio de 9 cantinas grandes (360 litros).

Salidas del proceso Leche homogenizada.

Medicion de temperatura y densidad de la leche

Toma de muestras

Ejecucidn de la prueba de alcohol

Ejecucion de la prueba de acidez

Medicion del Ph

Registro de los resultados de las pruebas

Entradas al proceso

Suboperaciones
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Concepto Descripcion
Vertimiento de la leche en el tanque receptor
Limpieza de los instrumentos de medicion
Homogenizacion de la leche

Inspecciones Textura, color y olor de la leche.
Las cantinas de leche son transportadas desde la entrada a la planta
Transportes de produccion hasta la zona de recepcién por el proveedor;
igualmente es €l quien retira las cantinas vacias.
Responsable Jefe de produccion y operario de coccion.

La actividad se realiza en la zona de recepcion, en posicién de pie;
el operario de coccién manipula cargas en el momento de depositar
la leche de las cantinas en el tanque receptor. El personal utiliza los
implementos de proteccion personal.

Fuente: Autora del proyecto.

Condiciones de trabajo

4.8.2. Coccibén

Por medio de un sistema de bombeo, la leche es transportada desde el tanque receptor
hasta las pailas de coccion. Una vez se deposita la leche, se encienden los hornos y se
da inicio a la etapa de coccion, que consiste en someter la leche a altas temperaturas y
adicionar ingredientes como azucar (cuando la leche alcanza una temperatura de 25°C),
fécula y citrato en las cantidades especificadas en la formulacion dependiendo del tipo de
dulce a elaborar.

Figura 10. Proceso de coccion

Fuente: Obleas Floridablanca.
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El operario debe agitar la mezcla frecuentemente hasta lograr las caracteristicas
deseadas en el punto de coccidn; este punto también depende del tipo de producto, lo

que indica que para cada uno de ellos la etapa de coccidn tiene una duracion diferente.

Tabla 9. Proceso de coccién
Concepto Descripcion
Agitadores, recipientes plasticos, colador, platones, espatulas e
implementos de proteccién personal.
Leche homogenizada, azucar, fécula, citrato y demas materias
primas que dependen del tipo de producto a elaborar.

Salidas del proceso Dulce procesado en el punto de coccién.

Alistamiento

Entradas al proceso

Bombeo de la leche a las pailas
Pesaje y adicion de ingredientes
Suboperaciones - Medicién de temperatura (°C) y sacarosa (°Brix)
Registro de las mediciones
Agitacién frecuente de la mezcla
Estricta inspeccion de la leche en las pailas, del dulce durante toda
Inspecciones la coccion, del azicar y del estado de aseo y limpieza de los
implementos utilizados en la produccion.
Llevar el azlcar en platones a las pailas de coccién y los demas

Transportes ingredientes. La leche es transportada mecanicamente por medio de
una tuberia desde el tanque receptor hasta las pailas de coccion.
Responsable Operario de coccion.

Posiciones de pie prolongadas, exposicion a altas temperaturas,
exposicion al ruido de los extractores, inhalacion de vapores,
movimientos repetitivos de los miembros superiores y se manejan
altos ritmos de trabajo.

Fuente: Autora del proyecto.

Condiciones de trabajo

4.8.3. Preenfriamiento

Después de que el dulce alcanza el punto de coccibn pasa a una etapa de
preenfriamiento: el dulce es depositado en una paila que se encuentra a temperatura
ambiente, para asi evitar que el dulce suba de punto; el dulce se agita frecuentemente, se
adiciona la esencia, y cuando alcanza una concentracion de azucar de 60°Brix se adiciona

el preservante y finalizar asi su preparacion.
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Fuente: Obleas Floridablanca.

Tabla 10. Etapa de preenfriamiento

Concepto Descripcion
Alistamiento Paila, soporte de la paila, recipiente de acero inoxidable y espétulas.
Entradas Dulce procesado en el punto de coccién.
Salidas Dulce procesado totalmente preparado.

Depositar el arequipe en la paila
Agitacion del dulce
Suboperaciones - Preparacién de preservante
Adicion de esencia
Adicidn de preservante
Inspecciones Textura y color del dulce.
Llevar la paila de acero inoxidable junto a las pailas de coccion y el
traslado entre ellas cuando se elabora méas de una (1) hechura.
Responsable Operario de coccion.
Posicién de pie, exposicion a altas temperaturas, exposicion al ruido
Condiciones de trabajo | de los extractores, riesgo a tener contacto con superficies calientes,
sobreesfuerzos y movimientos repetitivos.

Fuente: Autora del proyecto.

Transportes

4.8.4. Enfriamiento

El dulce se deposita en platones y/o bandejas y pasan a la etapa de enfriamiento en la

zona de produccion, manteniéndose a temperatura ambiente, sin cubrir, por 1 o 2 dias?.

12 | a duracién del enfriamiento depende del tipo de producto.

51



Figura 12. Etapa de enfriamiento

Fuente: Obleas Floridablanca.

Pasado este tiempo, los productos tienen diferentes destinos: el arequipe para oblea es
pesado, cubierto y almacenado en el cuarto frio para su maduraciéon hasta que sea
solicitado en el punto de venta; el arequipe duro es pesado, cubierto y llevado al estante
de almacenamiento de producto en proceso en el segundo piso hasta que sea
transformado; y por ultimo, los dulces en bandejas permanecen en un estante en la zona
de produccion también hasta que sean transformados. En el caso del arequipe para vaso,
una vez alcanza el punto de coccion se deposita en la maquina dosificadora para ser
envasado en diferentes presentaciones, y posteriormente se dejan enfriar los vasos por 3
horas a temperatura ambiente, luego se tapan y se dejan en la zona de produccion hasta

el dia siguiente.

Tabla 11. Etapa de enfriamiento

Concepto Descripcion
. . Platones, bandejas, recipientes de acero inoxidable, espatulas y
Alistamiento o
vinipel.
Entradas Dulce procesado totalmente preparado.
Salidas Dulce procesado en platones y/o bandejas a temperatura ambiente.

Depositar el arequipe en la platones o bandejas

Colocacion de los platones y bandejas en mesones y estantes en

la zona de produccion para su enfriamiento

Enfriamiento

Pesaje de platones y bandejas

Traslado al cuarto frio o a estantes de producto en proceso
Inspeccion del estado de los platones antes de envasar el arequipe y
Inspecciones revision de la superficie del dulce una vez cumplida la etapa de
enfriamiento.

Suboperaciones
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Concepto Descripcion
Llevar los platones vacios hasta las pailas para su envasado y
después de llenados, trasladarlos a los mesones en la zona de
Transportes produccién. También, trasladar los platones y las bandejas después
del enfriamiento al cuarto frio, a la zona de transformacion o al
estante de almacenamiento de producto en proceso.
Responsable Operario de coccion.
Posicién de pie, riesgo a tener contacto con superficies calientes,
sobreesfuerzos y movimientos repetitivos.

Fuente: Autora del proyecto.

Condiciones de trabajo

4.8.5. Transformacion

La mayoria de los dulces pasan por el proceso de transformacién. Este es el caso del

arequipe duro, que es la base para elaborar coquitos, panuchas y dulce de leche.

Figura 13. Transformacién de dulces

Fuente: Obleas Floridablanca.

Los coquitos se elaboran manualmente, formando unidades de dulce con el arequipe,
cubriéndolas con coco y colocandolas sobre capacillos para luego ser empacadas. Para
las panuchas y el dulce de leche, el arequipe debe cubrirse con plastico, pasarse por la
rollera para que se transforme en una lamina con un grosor especifico, y con la ayuda de
un troquel'®, sacar los moldes de las unidades; las panuchas de rellenan de coco y el
dulce de leche se moldea para demarcar su forma cuadrada. Las panuchas y el dulce de

leche pasan a la etapa de secado después de su transformacion.

BE troquel redondo se utiliza para las panuchas y el troquel cuadrado para el dulce de leche.
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El arequipe de café es transformado en el dulce de café. Las unidades se forman
manualmente, se llevan a secado y posteriormente se coloca la cubierta de chocolate y un
grano de café a cada una de ellas. Finalmente, se colocan sobre capacillos y en bandejas

para ser empacadas.

Los demés dulces que son transformados son los que se depositan en las bandejas
después de la etapa de coccion. Con la ayuda de una regla de madera que tiene el ancho
estandar dependiendo del tamafio de la unidad, se sacan las unidades de la bandeja y se

colocan sobre capacillos en otra bandeja para luego ser empacadas.

Tabla 12. Proceso de transformacién

Concepto Descripcion
Bandejas, plastico, troqueles, reglas de madera, platones, coco
Alistamiento™* deshidratado, clavos de olor, granos de café, cobertura de chocolate,

grameras, capacillos y guantes.
Dulce procesado en platones y/o bandejas en condiciones para
iniciar su transformacion.

Entradas al proceso

Salidas del proceso Unidades de dulce en bandejas.

Suboperaciones15 Transformacion de los dulces.

Inspecciones Presentacion y peso de cada unidad de dulce.

Transportes Traslado de platones y/o bandejas a la zona de transformacién.
Responsable Operarias de produccion.

Posiciones sentadas prolongadas, exposicion a riesgos mecanicos
Condiciones de trabajo | por el manejo de la rollera, ruido, fijacién visual permanente y
monotonia en la tarea.

Fuente: Autora del proyecto.

4.8.6. Secado

Los productos que requieren de un periodo de secado son la panucha, el dulce de leche y
el dulce de café. Cada uno permanece un tiempo determinado hasta que su superficie se

haya endurecido para luego aplicar su cubierta’. El tiempo de secado esta afectado

14 En cada proceso de elaboracion se utilizan materiales y materias primas diferentes. En el cuadro aparecen
todos, sin especificar para que producto se utilizaran.

5 1a descripcién detallada de las suboperaciones de cada producto se especifican en los diagramas de
operacion de los procesos productivos.

18 Harina en el caso de la panucha y el dulce de leche y chocolate en el caso del dulce de café.
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directamente por la temperatura del ambiente, por la temperatura del cuarto y por el punto

de coccién del dulce.

Figura 14. Etapa de secado

Fuente: Obleas Floridablanca.

Tabla 13. Etapa de secado

Concepto Descripcion
Alistamiento Plastico para cubrir las bandejas.
Entradas Unidades de dulce en bandejas.

Salidas Unidades de dulce secas en bandejas.

Colocar la bandeja en el estante del cuarto de secado
Encendido del secador de bombillo

Cerrar el cuarto

Sacar las bandejas una vez haya pasado el tiempo de secado

Suboperaciones

Inspecciones Por tacto, inspeccionar la dureza de las unidades de dulce.
Transportes Llevar las bandejas con dulces al cuarto y sacarlas de alli.
Responsable Jefe de produccion y operarias de produccion.

Las operarias deben subir las bandejas sobre los hombros y
llevarlas al cuarto de secado, exponiendo al producto y a la persona.
Fuente: Autora del proyecto.

Condiciones de trabajo

4.8.7. Empaque

El proceso de empaque consta de varias operaciones que se realizan se manera
independiente: la primera es realizar la marcacion de las cajas, tapas o etiquetas en la
codificadora con el lote de produccion y la fecha de vencimiento; la segunda, armar las
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cajas manualmente, y la tercera empacar las unidades de dulce®’. Los kits de obleas son
dotados en la zona de empaque, pero son empacados en el punto de venta principal,

junto con las obleas y los vasos de arequipe.

Figura 15. Proceso de empaque
AT - -

Fuente: Obleas Floridablanca.

Tabla 14. Proceso de empaque
Concepto Descripcion

Cajas, etiquetas, tapas de los vasos, dotacién de los kits, laminas

Alistamient Lo . . .
stamiento plasticas para las cajas y dados de la maquina codificadora.

Entradas al proceso Unidades de dulce secas en bandejas.

Salidas del proceso Unidades de dulce empacadas en cajas.

Traer cajas de la bodega de insumos de produccién

Encendido de la maquina codificadora

Marcacion las cajas con el lote y la fecha de vencimiento

Apagado de la maquina codificadora

Armado de cajas

Empaque de las unidades en las cajas
Presentacion y tamafio de cada unidad de dulce, lote y fecha de
vencimiento legibles.
Llevar las cajas y las obleas de las bodegas hasta la zona de
empaque.
Responsable Operarios de produccion.
Posiciones de pie o sentadas prolongadas, riesgo de tener contacto
Condiciones de trabajo | con superficies calientes, movimientos repetitivos, fijacion visual
permanente y monotonia en la tarea.

Suboperaciones

Inspecciones

Transportes

Fuente: Autora del proyecto.

17 . . P - .
Algunas unidades van sobre los capacillos y otras sobre unas laminas plasticas para evitar que la humedad
dafie su presentacion
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4.8.8. Sellado

Las cajas con las unidades y las obleas se disponen sobre bandejas en las mesas a
auxiliares y se llevan a la maquina termoencogible para cubrirlas con el plastico Cryovac.
Luego, las cajas y las obleas son selladas en el tunel de termoencogimiento, y finalmente
son llevadas en canastas a la bodega de producto terminado. A las obleas se les coloca
una etiqueta con el lote y la fecha de vencimiento, para ser llevadas posteriormente al

punto de venta.

En el caso de los vasos de arequipe, se coloca una banda de seguridad que permite su
sellado en la maquina termoencogible; luego se colocan las etiquetas en la tapa o cuerpo

del vaso y finalmente son almacenados en el cuarto frio.

Figura 16. Proceso de sellado

Fuente: Obleas Floridablanca.

Tabla 15. Proceso de sellado
Concepto Descripcion

Alistamiento Mesas auxiliares, plastico Cryovac.

Unidades de dulce empacadas en cajas, vasos de arequipe tapados
y obleas selladas.

Salidas del proceso Cajas y vasos sellados.

Encendido de la maquina termoencogible

Encendido del tunel de termoencogimiento

Llevar las cajas y los vasos a las maquina

Suboperaciones - Corte del plastico y colocacion de bandas de seguridad

Sellado de cajas, vasos y obleas

Llevar las cajas y las obleas a la bodega de producto terminado y
los vasos al cuarto frio.

Entradas al proceso
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Concepto

Descripcién

Inspecciones

Presentacion de cada producto terminado.

Transportes

Trasladar las cajas, obleas y vasos a la zona de empaque para
sellarlos al vacio y llevarlos a sus zonas de almacenamiento.

Responsable

Operarios de produccion.

Condiciones de trabajo

Exposicibn a altas temperaturas por el uso de la maquina
termoencogible, posiciones de pie o sentadas prolongadas, calor,
iluminacién deficiente en las horas de la tarde, riesgo de tener
contacto con superficies calientes, movimientos repetitivos, fijacion
visual permanente y monotonia en la tarea.

Fuente: Autora del proyecto.

4.9. PROCESOS REQUERIDOS POR PRODUCTO

La produccion en OBLEAS FLORIDABLANCA se clasifica en 4 lineas de productos

principales: Arequipe oblea, Vasos de arequipe, Kit de obleas y Cajas de dulces.

Como se describié anteriormente, los productos involucran diferentes procesos en su

elaboracion. En la Tabla 16 se presentan las 4 lineas de producto con los respectivos

procesos gue requieren

para su elaboracién.

Tabla 16. Procesos requeridos para cada linea de produccion

Proceso Arequipe para Vasos. de Kit de obleas Cajas de dulces
oblea arequipe
Recepcion X X X X
Coccion X X X X
Preenfriamiento X X X X
Enfriamiento X X X X
Transformacién X
Secado™® X
Empaque X X X
Sellado X X X

Fuente: Autora del proyecto.

18 . . . .
En la linea de cajas de dulces, la cocada, el coquito y el cortado no requieren del proceso de secado.
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5. DIAGNOSTICO ACTUAL DE LA PLANTA DE PRODUCCION

El presente capitulo describe la situacion al inicio del proyecto® del sistema productivo de
OBLEAS FLORIDABLANCA con base en la estructura de las 5P de la produccion:
Producto, Programacioén, Proceso, Planta y Personal. A partir de la observacion directa
del trabajo en la planta de produccion, de las caracteristicas propias de los procesos
productivos y de la informacion disponible y actualizada en los registros, se calcularon una
serie de indicadores bajo este esquema, que reflejan cuantitativamente el estado de la
planta de producciéon en el momento en el que se dio inicio a este proyecto, con el fin de
contar con un patron de comparacion al momento de evaluar la situacion de la planta

después de que las propuestas de mejora sean implementadas.

Con los resultados de la medicién de los indicadores y el conocimiento del proceso en
general, se identifican los aspectos positivos y aquellos que se deben mejorar para
aumentar la productividad. A partir de la identificacién de los aspectos por mejorar, se
emplean dos herramientas de resolucion de problemas que permiten determinar sus
posibles causas raizales, para llegar a establecer una priorizacion en la elaboracion e

implementacién de las propuestas de mejora.

5.1. INDICADORES DE DIAGNOSTICO

El logro de los objetivos empresariales y el mejoramiento continuo son la clave para que
las empresas alcancen competitividad. Los indicadores cumplen la funcién de identificar
cambios en el tiempo y determinar el grado de funcionamiento del sistema organizacional
0 una parte de él; su utilidad se ve reflejada en la medida que sirvan para el mejoramiento
continuo, a partir de su seguimiento y evaluaciéon. Sin embargo, la implementacién vy
medicion de indicadores carece de sentido si el andlisis de la informacion obtenida no se
traduce en planes concretos de accion, en aquellos casos en los que no se alcancen las

metas establecidas.

g periodo de diagnostico corresponde al mes de Mayo de 2007, con una duracion de cinco (5) semanas.
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En OBLEAS FLORIDABLANCA, a pesar de que se han establecido indicadores, no se
realiza su medicion y por lo tanto no existen metas basadas en informacion real que se
conviertan en incentivos para mejorar. Partiendo de este hecho, como primer paso en el
desarrollo del diagndstico se proponen una serie de indicadores para obtener informacion
que agregue valor u que permita medir la eficiencia, eficacia, efectividad y calidad de los
elementos mas relevantes que tienen que ver con el sistema productivo (Ver Anexo 8,

Estructura de indicadores de diagnéstico).

5.2. MEDICION Y RESULTADOS

5.2.1. Producto

El producto se define como el conjunto de atributos que el cliente busca para satisfacer

sus necesidades, que comprenden bienes y/o servicios®.

v' Pedidos entregados incompletos

Numero de pedidos entregados

Pedidos entregados incompletos

incompletos

Total de pedidos

Para este indicador, se identificaron 79 pedidos entregados, de los cuales 63 fueron
entregados incompletos. Es decir, el porcentaje de pedidos entregados incompletos
para el mes de Mayo?! de 2007 fue de 79,7%. Al analizar los registros, se identificé que

dicho porcentaje variaba para cada punto de venta.

Tabla 17. Pedidos entregados incompletos por punto de venta

. No. % Pedi
Punto de venta®® | Total de pedidos No. entregas 6 Pedidos entregados
incompletas incompletos
Venta 21 19 90,5%
Sabores 14 13 92,9%

%0 CHASE, Richard B., JACOBS, F. Robert., AQUILANO, Nicholas J. Administracién de la produccion y
operaciones para una ventaja competitiva. Mc. Graw Hill. Décima Edicién. 2004.

2L En este periodo existe un incremento en la produccion, ya que se aproxima la temporada de mitad de afio.
2 se incluye el punto de venta temporal del Exito, que para el periodo de diagndstico se encontraba en
funcionamiento.
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Punto de venta®® | Total de pedidos li\lnc:;-oemn;ee%:ss % Pe?nlg(c))rsnzrétrsgados
Exito 11 8 72,7%
Cafiaveral 21 13 61,9%
Piedecuesta 3 3 100,0%
La sexta 7 5 71,4%
Otros® 2 2 100,0%
TOTAL 79 63 79,7%

Fuente: Registro “Orden de pedido” Obleas Floridablanca, Mayo de 2007.

Figura 17. Pedidos entregados incompletos por punto de venta
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Fuente: Registro “Orden de pedido” Obleas Floridablanca, Mayo de 2007.
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En términos generales, la medida de este indicador no result6é favorable para la empresa,
ya que los porcentajes son muy elevados partiendo del hecho de que todos los pedidos

deben entregarse completos.

Por politica de la empresa, los operarios deben mantener un stock de productos en
bodega para poder atender los pedidos de los puntos de venta; pero como lo evidencia el
indicador, el stock no siempre se mantiene o no es suficiente. Es importante mencionar,
que si un pedido no se completa antes de su despacho a los puntos de venta externos a
la empresa, se toman productos de los puntos de venta internos para suplir los faltantes y

no incurrir en mayores costos de transporte.

23 . . . .y .
Corresponde a la Universidad Santo Tomas, que en el mes de Mayo realizd un evento especial en sus
instalaciones.
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v' Unidades no despachadas

Numero de unidades
entregadas

Unidades no despachadas = 1-
Numero de unidades

pedidas

La empresa cuenta actualmente con 40 referencias que se derivan de los 12 productos
elaborados. Este indicador se calcula con el fin de identificar las referencias que

presentan los mayores porcentajes de no entrega en los pedidos.

Tabla 18. Porcentaje de unidades no despachadas por referencia

Referencia No. un.idades No. unidades % Unidades no
pedidas entregadas despachadas
Cocada X9 279 56 79,9%
Panucha X6 350 201 42,6%
Café X10 247 126 49,0%
Café X6 201 109 45,8%
Dulce de arroz X8 171 58 66,1%
Dulce de arroz unidad 240 120 50,0%

Fuente: Registro “Orden de pedido” Obleas Floridablanca, Mayo de 2007.

Figura 18. Referencias con mayor porcentaje de faltantes en el despacho

79,9%
80% -

70%

60% - M Cocada X9

M Panucha X6
50% -
W Café X10

40% - M Café X6

30% - M Dulce de arroz X8
= Dulce de arroz unidad
20% -

10% -

0%

Fuente: Registro “Orden de pedido” Obleas Floridablanca, Mayo de 2007.

Con base en lo anterior, la linea de cajas de dulces procesados es la que presenta
mayor porcentaje de no entrega a la hora de despachar los pedidos. En el caso del

dulce de café, los mayores tiempos de producciéon corresponden a la etapa de secado y al
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método empleado para cubrir las unidades con chocolate, y pueden ser estas las razones
de la falta de unidades; en el caso de la panucha y del dulce de arroz, los tiempos de

secado son los que afectan directamente su entrega a tiempo.

v Devoluciones internas

Total de devoluciones
Devoluciones internas =

Total de entregas

Corresponden a las devoluciones que realizan los puntos de venta a la bodega de
producto terminado, antes de que los productos sean vendidos a los clientes. Las

referencias que obtuvieron los mayores porcentajes de devolucion fueron las siguientes:

Figura 19. Referencias con mayor porcentaje de devolucién

12,1%

25,0%

EVASO PLANO
EPANUCHA X 6
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15,4%

10,0%

Fuente: Registros “Orden de pedido” y “Control de devoluciones”, Mayo de 2007.

Tabla 19. Devoluciones internas por referencia

Producto eTr:)ttraelgiZ de\-/I—SItL?(I:i?)ies % Devoluciones
Vaso plano 12 3 25,0%
Panucha X6 201 20 10,0%
Dulce de leche X8 130 20 15,4%
Dulce de apio X8 58 7 12,1%

Fuente: Registros “Orden de pedido” y “Control de devoluciones”, Mayo de 2007.

Al realizar la trazabilidad de los productos, se encontr6é que para los vasos de arequipe las

causas de devolucion son la presencia de hongo y la rotacién del producto, mientras que
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para las panuchas, el dulce de leche y el dulce de apio, la causa principal fue la humedad,;
estos ultimos tienen una caracteristica en comdn que es la cubierta de harina que poseen
y si el producto se encuentra en condiciones de humedad relativa alta, la harina se

desvanece generando el ambiente propicio para la aparicion de hongo.

Segun los resultados, el porcentaje de devoluciones internas corresponde a 3,7%, ya

que en total se entregaron 3.021 productos, de los cuales 111 fueron devueltos.

v Causas de devoluciones internas

Cantidad de unidades devueltas por

Causas de devoluciones causa

internas

Total de devoluciones

Por lo general, las devoluciones internas son una medida de control para el cumplimiento
de los requisitos que el cliente exige a la hora de comprar los productos, como lo son la
presentacion, al buen estado del empaque, al buen aspecto del producto y a la legibilidad
en la informacién como la fecha de vencimiento, entre otras. En el periodo de diagndstico

se identificaron 6 causas de devolucion:

Tabla 20. Porcentaje de causas de devolucion

Causa de devolucion deJ:Itl?cliiies % Causa de devolucion
Producto mojado 64 57, 7%
Producto duro 10 9,0%

Producto con hongo 11 9,9%
Pedido por rotacién 13 11,7%
Empaque averiado 9 8,1%
Mordedura raton 4 3,6%
TOTAL 111 100%

Fuente: Registro “Control de devoluciones” Obleas Floridablanca, Mayo de 2007.
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Figura 20. Causas de devoluciones internas
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Fuente: Registro “Control de devoluciones” Obleas Floridablanca, Mayo de 2007.

Como se evidencia en la Figura 20, la principal causa de devoluciones corresponde a

la humedad, con un 57,7%.

v Pedidos no conformes

Numero de pedidos no conformes

Pedidos no conformes =
Total de pedidos

El almacenista es la persona encargada de recibir e inspeccionar los pedidos de materias
primas e insumos de produccion. Después de revisar el registro de inspeccion, se
identifico que todos los requisitos exigidos por la empresa son cumplidos por los
proveedores, excepto en el caso de la leche, materia prima principal de los productos. En
este caso, el operario de coccién y la Jefe de produccion se encargan de realizar las
pruebas de plataforma para verificar el cumplimiento de los requisitos exigidos. Cuando

algun requisito no se cumple, solo se le informa al proveedor y no se rechaza el producto.

Por lo tanto, se considero la necesidad de evaluar el nivel de incumplimiento en la calidad
de la leche por parte de los dos (2) proveedores, para cada uno de los requisitos exigidos.
Después de realizar el analisis, se encontr6 que todos los pedidos resultaron no
conformes para la mayoria de los requisitos. En la Tabla 21 se calcula el porcentaje de

pedidos no conformes para cada uno de los proveedores de leche.
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Tabla 21. Pedidos no conformes por requisito por proveedor

No. Pedidos no | % Pedidos no | No. Pedidos no | % Pedidos no
Prueba®* conformes conformes conformes conformes
proveedor 1 proveedor 1 proveedor 2 proveedor 2
Toma de muestra 0 0% 0 0%
Temperatura °C 14 93,3% 7 77,8%
Densidad 6 40% 2 22,2%
Alcohol 0 0% 0 0%
Textura 0 0% 0 0%
Color 0 0% 0 0%
Olor 0 0% 0 0%
Acidez 8 53,3% 3 33,3%
Ph 5 33,3% 3 33,3%

Fuente: “Reporte diario pruebas de plataforma en leche” Obleas Floridablanca, Mayo de 2007.

Figura 21. Requisitos con mayores porcentajes de no conformidad
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Fuente: “Reporte diario pruebas de plataforma en leche” Obleas Floridablanca, Mayo de 2007.

Existen cuatro (4) requisitos que presentaron no conformidad, donde el proveedor 1
resulté tener los mayores porcentajes de pedidos no conformes, aun cuando es quien
maneja un mayor volumen de pedido, con un porcentaje de participacion del 88,5%. El
cumplimiento en la hora de entrega de la leche es un requisito primordial, ya que de ella
depende el inicio del proceso productivo. La programacion de los pedidos se hace

semanalmente, y dependiendo de la produccién diaria se pacta la hora de entrega del

24 . L .

No se tuvieron en cuenta las pruebas de sabor y reduccion de azul metileno, que aunque aparecen en el
registro, no se estan midiendo actualmente. La medida de los requisitos es la misma para todas las cantinas
de leche recibidas en un pedido.
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pedido. Al revisar los registros, se encontré que los proveedores incumplen en la hora de
entrega del pedido, y en el peor de los casos, no lo entregan. A pesar de todos los
problemas que se presentan, la empresa continda con los dos (2) proveedores debido al

precio que ofrecen.

v' Observaciones generales

a. No se cuenta con un instrumento de medicién para conocer la cantidad de litros de
leche depositados en las pailas a la hora de iniciar la produccion, lo que puede estar
generando fallas en el calculo de los costos de los productos.

b. En la transformacion de los dulces se utilizan implementos de madera por tradicion,
aunqgue son fuentes de contaminacién del producto.

c. Latrazabilidad de los productos no siempre puede realizarse, ya que existen registros

de produccion que no se encuentran actualizados.

5.2.2. Proceso

El proceso es la metodologia o los pasos para realizar la produccion, que abarca las
condiciones de los equipos, herramientas y la tecnologia utilizada en la planta de

produccion®.

v' Reprocesos

Cantidad de unidades
reprocesadas

Reprocesos
Total de entregas

Para este indicador, se identificaron 3.021 unidades entregadas a los puntos de venta, de
las cuales 87 fueron devueltas y reprocesadas. Es decir, el porcentaje de reprocesos
fue del 2.9%. Los reprocesos comprenden tres (3) actividades: arreglar el producto,

depositarlo en el platén o derretirlo en la paila con la nueva produccioén, y la decisién de la

% CHASE, Richard B., JACOBS, F. Robert., AQUILANO, Nicholas J. Administracion de la produccion y
operaciones para una ventaja competitiva. Mc. Graw Hill. Décima Edicién. 2004.
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forma de reprocesar el producto depende de la causa de devolucion (reproceso desde la

coccion o arreglo del empaque).

v Desechos

Cantidad de unidades
desechadas

Desechos =
Total de entregas

De las 3.021 unidades despachadas a los puntos de venta, se registraron 24 devoluciones
de unidades que fueron desechadas. Segun lo anterior, el porcentaje de desechos fue
del 0,8%. Los productos que son desechados se regalan o van a el agua masa, y la
decision de su destino final depende principalmente de las condiciones quimicas (dureza

y grado de contaminacion).

v' Observaciones generales

a. No se encuentran correctamente estandarizados los procesos productivos, ya que la
documentacion encontrada al respecto no es un fiel reflejo de la realidad.

b. En algunos casos, las operarias de produccion no realizan un completo alistamiento
de sus implementos de trabajo debido a la falta de organizacion de sus tareas,
generando desplazamientos adicionales y demoras.

c. Las cajas permanecen durante toda la semana en la zona de empaque, en forma

desordenada, ya que no existe un espacio destinado para su almacenamiento.

Figura 22. Estado de las cajas en zona de empaque

Fuente: Obleas Floridablanca.
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5.2.3. Programacion

La programacién o planificacion de la producciéon contempla la fabricacion, la
administracion y el abastecimiento de los proveedores, los inventarios y la entrega de los
productos a los clientes. Ademas, se debe buscar el nivel mas eficiente en la produccién

de acuerdo a las prioridades, necesidades y planes de desarrollo organizacionales?.

v Duracion del inventario

Inventario final
= X 30 dias
Ventas promedio

Duracion del
inventario

Este indicador se calculd para todos los productos elaborados en un afio, que abarca el
periodo de Mayo de 2006 a Mayo de 2007, con el fin de obtener un patrén de

comparacion ya que el indicador se calcula mensualmente.

Tabla 22. Duracién del inventario de producto terminado — Mayo 2006 / Mayo 2007

Mes Ventas promedio Inventario final in?/ls:tZr?o
Mayo $27.247.974 $4.087.448 5
Junio $ 32.256.853 $7.126.906 7
Julio $ 44.906.466 $ 4.089.833 3
Agosto $ 35.361.078 $5.499.435 5
Septiembre $27.943.319 $ 3.067.858 3
Octubre $ 31.736.940 $ 8.725.807 8
Noviembre $ 19.584.569 $5.694.413 9
Diciembre $ 24.941.250 $ 6.634.603 8
Enero $36.161.422 $6.077.887 5
Febrero $14.916.078 $6.638.473 13
Marzo $19.928.621 $9.700.339 15
Abril $ 28.378.491 $4.494.233
Mayo $19.736.853 $4.290.462

Fuente: Informes de ventas totales e inventario mensual afios 2006 y 2007,
Obleas Floridablanca.

26 CHASE, Richard B., JACOBS, F. Robert., AQUILANO, Nicholas J. Administracion de la produccion y
operaciones para una ventaja competitiva. Mc. Graw Hill. Décima Edicién. 2004.
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Figura 23. Duracion inventario de producto terminado en dias — Mayo 2006/Mayo 2007
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Fuente: Informes de ventas totales e inventario mensual afios 2006 y 2007,
Obleas Floridablanca.

De acuerdo a lo anterior, en los meses donde se alcanzaron los mayores niveles de
ventas — Julio y Agosto de 2006 y Enero de 2007 — la empresa mantuvo inventario por 4,3
dias en promedio. Ademas, en los meses precedentes a estos picos de demanda, la
empresa mantiene mayores niveles de inventario y corresponden a las temporadas de

mitad de afio, fin de afio y semana santa.

En los meses de Febrero y Marzo del afio 2007, las ventas no fueron las esperadas,

razon por la cual se acumulé inventario por dos (2) semanas aproximadamente.

v" Observaciones generales

a. Los registros de inventarios en los puntos de venta se llenan manualmente, mientras
que en las bodegas se utiliza un formato en Excel que debe diligenciarse diariamente.
b. Asi mismo, para programar la produccion se realizan los calculos manualmente, con
base en los registros fisicos de inventarios y de histéricos de demanda del afio

anterior.

70



5.2.4. Planta

La planta hace referencia a las instalaciones donde se lleva a cabo todo el proceso
productivo, desde el manejo de los materiales y mantenimiento de equipos, hasta la

distribucién de los productos®’.
El espacio juega un papel importante en la productividad de la planta, ya que debe ser
suficiente para garantizar el movimiento de los materiales, las personas y los productos, y

debe aprovecharse segun las necesidades de la empresa.

v Disponibilidad de area

Area utilizada
Disponibilidad de
area

Area disponible

Se entiende como area utilizada la zona de piso donde se realizan labores productivas de
los operarios, ademas de las maquinas, estantes de almacenamiento de materias primas

e insumos y productos terminados?.

Tabla 23. Disponibilidad de area por zona de la planta

Zonade la planta29 . Afea 2 . S 2 % Area .% Arga
disponible (m?) | utilizada (m®) utilizada disponible
Recepcién 12.100 10.354 85,6% 14,4%
Produccion 55.653 28.143 50,6% 49,4%
Transformacion 11.438 7.599 66,4% 33,6%
Cuarto Frio 10.275 7.000 68,1% 31,9%
Empaque 10.322 6.926 67,1% 32,9%
Cuarto de secado 2.306 1.640 71,1% 28,9%
Laboratorio 2.430 1.215 50,0% 50,0%
Bodega PT 10.248 4.967 48,5% 51,5%
Bodega PP 11.550 3.111 26,9% 73,1%

" CHASE, Richard B., JACOBS, F. Robert., AQUILANO, Nicholas J. Administracién de la produccion y
operaciones para una ventaja competitiva. Mc. Graw Hill. Décima Edicién. 2004.

210 gue se considere espacio productivo segun el area de trabajo.

2 pT: producto terminado; PP: producto en proceso; MP: materias primas; IP: insumos de produccion; IPV:
insumos punto de venta.
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Zonade laplanta® | . Afea B, . Area B % Area % Arga
disponible (m?) | utilizada (m®) utilizada disponible
Bodega MP 15.632 10.615 67,9% 32,1%
Bodega IP 14.878 4.262 28,6% 71,4%
Bodega IPV 11.012 3.610 32,8% 67,2%

Fuente: Autora del proyecto.

Figura 24. Disponibilidad de area por zona de la planta
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Fuente: Autora del proyecto.

De acuerdo a los célculos anteriores, se encontré un 73,1% de &rea disponible en la
bodega de producto en proceso, un 71,4% de &rea disponible en la bodega de insumos
de produccion y este ultimo cuenta con un porcentaje muy similar a la bodega de insumos
del punto de venta. La zona de produccién junto con la bodega de producto terminado,
cuentan con un area disponible alrededor del 50% del &rea total; por lo tanto, es factible
que se puedan aprovechar espacios para otras actividades como almacenamiento

temporal y permanente de los productos, respectivamente.

v Disponibilidad de volumen de almacenamiento

Volumen de
Disponibilidad de almacenamiento utilizado
volumen de = 1-
almacenamiento Volumen de

almacenamiento disponible
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El almacenamiento de los productos es una variable que debe analizarse con
detenimiento, debido al proceso de expansién en el que se encuentra actualmente la
empresa. El aprovechamiento del espacio vertical es una medida que permite disponer de
un gran volumen de almacenamiento en las zonas de la planta que cuentan con
superficies reducidas. Las zonas de la empresa tienen esta caracteristica, razén por la

cual se calcula el indicador propuesto:

Tabla 24. Disponibilidad de volumen para almacenamiento

N e _ Volqmen , _V_olumen , %\/_o_lumen %_Volur_nen

disponible (m~) utilizado (m~) utilizado disponible
Cuarto frio 18.410 11.565 62,8% 37,2%
Cuarto de secado 4.036 1.141 28,3% 71,7%
Bodega PT 5.134 3.221 62,7% 37,3%
Bodega PP 18.440 1.742 9,4% 90,6%
Bodega MP 34.390 9.489 27,6% 72,4%
Bodega IP 32.732 6.617 20,2% 79,8%
Bodega IPV 24.226 3.610 14,9% 85,1%

Fuente: Autora del proyecto.

En términos generales, se observa que el espacio volumétrico en las bodegas puede
ser aprovechado en gran medida, sin olvidar que se debe garantizar que el flujo de

materiales y de personas se realice sin inconvenientes.

En el cuarto frio existe un estante de 1,70 m® con capacidad para almacenar 20 platones
de arequipe para oblea. Otro estante de igual volumen, se utiliza para almacenar los
platones de mermeladas y arequipe de la Dulceria La Palmita, y 3 estantes para
almacenar vasos de arequipe de diferentes tamafios, con un volumen total de 1,45 m°. En

el cuarto de secado tiene un porcentaje de aprovechamiento vertical del 71,7%.

En el caso de la bodega de materias primas, se cuenta con un area de almacenamiento
en estibas de 5,24 m?. La mitad del area (2,62 m2) se destina al almacenamiento de los
tanques de aluminio que contienen las obleas, con capacidad para 8 de ellos. En el area

restante se apilan los bultos de azlcar, arroz y fécula, con capacidad para almacenar 6
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bultos en la base con 13 niveles de altura, para un total de 78 bultos®. Los estantes que
se encuentran en esta zona se destinan al almacenamiento de productos que se

comercializan.

Figura 25. Disponibilidad de volumen para almacenamiento
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Fuente: Autora del proyecto.

En cuanto a la capacidad de las bodegas: la bodega de producto en proceso cuenta con
un estante de almacenamiento con capacidad para 25 platones de arequipe; en la bodega
de producto terminado, existen 5 estantes empotrados a la pared donde se almacenan las

cajas de todas las referencias elaboradas.

En la Tabla 25 se especifica la capacidad de almacenamiento por cada referencia de las

lineas de kit de obleas y cajas de dulces.

Tabla 25. Capacidad de almacenamiento estantes de producto terminado

Referencia® No. Cajas Referencia No. Cajas
Kit X6 vasitos 45 Cortado X10 238
Kit X4 obleas 100 Cortado X6 340
Kit X6 obleas 40 Panucha X10 196
Kit X10 obleas 40 Panucha X6 260
Kit X12 obleas 40 Dulce de leche X12 210

30 Teniendo en cuenta las dimensiones de los bultos especificadas en el listado de materias primas e insumos
de produccion.

31 Las cajas de Kit X 4, 6, 10, 12 y 15, se almacenan en el estante sin producto en su interior, ya que son
empacados finalmente en el punto de venta.
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Referencia® No. Cajas Referencia No. Cajas
Kit X15 obleas 40 Dulce de leche X8 280
Cocada X9 238 Dulce de café X10 210
Cocada X6 260 Dulce de café X6 260
Coquito X10 210 Dulce de arroz X8 280
Coquito X6 340 Dulce de apio X8 280

Fuente: Autora del proyecto.
v" Observaciones generales

a. La bodega de producto en proceso desfavorece las condiciones de trabajo ya que el
operario de coccion debe trasladar platones de 25 libras de peso, desde la zona de
produccion hasta dicha bodega ubicada en el segundo nivel. Ademas, en esta zona se
llevan a cabo actividades de transformacion.

b. La ubicacion de la bodega de producto terminado no es conveniente ya que se
encuentra en el segundo nivel compartiendo espacio con la zona de empaque y
bodega de producto en proceso. Ademas, se aumentan los riesgos por caidas a
diferente nivel de los operarios que manipulan grandes volumenes de productos a la

hora de despachar los pedidos.

Figura 26. Ruta Zona de produccion — Zona de empaque

e

Fuente: Obleas Floridablanca.

c. Labodega de insumos de produccion se encuentra a 29,5 m. de la zona de empaque.
Los operarios deben dirigirse a esta zona para llevar cajas, etiquetas, guantes y

capacillos varias veces al dia, invirtiendo un tiempo considerable debido a la distancia.
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d. La planta de produccién cuenta con 70 m? de area ociosa en el primer nivel, donde
actualmente no se llevan a cabo labores productivas — area libre. Dicho espacio puede

ser aprovechado considerando que la empresa se encuentra en una etapa de

expansion y crecimiento.

Figura 27. Zonas libres de la planta de produccién

Fuente: Obleas Floridablanca.

e. Las bodegas de insumos de produccién e insumos de los puntos de venta presentan
un alto grado de desorganizacion, ya que a pesar de que los elementos se encuentran
ubicados en estanteria, los espacios no se encuentran demarcados ni identificados

con el nombre, generando demoras en la busqueda por parte de los operarios.

Figura 28. Bodegas de insumos de produccion y de ventas

Fuente: Obleas Floridablanca.

f. Las zonas de trabajo en la planta no se encuentran debidamente sefializadas.
g. Existen algunas fallas fisicas generadas por falta de mantenimiento y por el uso diario

— pasamanos, extractores, techos y puertas —.
h. Las condiciones de iluminacién y temperatura en las zonas de produccion, empaque y

transformacion son deficientes.
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i. A pesar de que existe un cronograma de mantenimiento general, correctivo y
preventivo de las maquinas, equipos e instrumentos de medicidn, no se ejecuta segun
lo planeado ni se ha actualizado en el Ultimo afio, ya que el mantenimiento ha sido

netamente correctivo, considerando que los demas tipos no son importantes.

5.2.5. Personal

El personal es toda la fuerza laboral, directa e indirecta, que participa en funcionamiento

y desarrollo del sistema productivo®.

v Rendimiento de la produccién semanal

Unidades producidas
Rendimiento de la produccion

semanal

Unidades programadas

Este indicador evidencia el cumplimiento por parte de los operarios con la produccion que
se programa semanalmente, y se asigna a la P de Personal porque las operaciones son

principalmente manuales.

Tabla 26. Rendimiento de la produccién semanal

No. Unidades Unidades % Rendimiento de
Semana programadas® producidas la produccion
1 892 779 87%
2 934 765 82%
3 695 786 113%
4 219 436 199%
5 626 613 98%

Fuente: Registros “Inventario de bodega productos fabricados” y “Programacion de produccién”
Obleas Floridablanca, Mayo de 2007.

32 CHASE, Richard B., JACOBS, F. Robert., AQUILANO, Nicholas J. Administracion de la produccion y
operaciones para una ventaja competitiva. Mc. Graw Hill. Décima Edicién. 2004.

33 . - . .

En el calculo se excluyen las unidades de dulces procesados, ya que no se realiza programacion de ellas, y
se elaboran dependiendo del arequipe que sobre después de que se cumple con la programacion de las
cajas.
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Figura 29. Rendimiento de la produccion semanal
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Fuente: Registros “Inventario de bodega productos fabricados” y “Programacién de produccién
Obleas Floridablanca, Mayo de 2007.

Tabla 27. Rendimiento de la produccion semanal por linea de producto

Linea de producto No. Unidades UnidaQes % Rendimien.t,o
Semana | programadas producidas de la produccién
1 195 195 100%
2 135 135 100%
Kits de obleas 3 210 210 100%
4 100 100 100%
5 135 136 101%
1 90 184 204%
2 220 200 91%
Vasos de arequipe 3 60 60 100%
4 10 10 100%
5 60 59 98%
1 600 393 66%
2 555 406 73%
Dulces procesados 3 415 506 122%
4 100 317 317%
5 431 418 97%
1 7 7 100%
_ 2 24 24 100%
'ggfs:'pe para 3 10 10 100%
4 9 9 100%
5 - - -

Fuente: Registros “Inventario de bodega productos fabricados” y “Programacion de produccién”
Obleas Floridablanca, Mayo de 2007.

78



Los operarios de producciéon cumplen con el 100% de la produccion programada para las
lineas de kit de obleas, arequipe para oblea y vasos de arequipe, exceptuando de este
altimo la primera semana en la cual se elaboré el doble de las cantidades programadas,

debido a que la programacion fue baja.

En el caso de los dulces procesados, la produccion real presento tres comportamientos:
a) Por debajo de la produccion programada cuando se existieron demoras en los
procesos de secado y transformacion de los productos.
b) Igual a la programacién cuando la produccion fue organizada y sin demoras
¢) Por encima de lo programado, cuando las operarias de produccion, que cuentan
con varios afios de experiencia, consideraron que la produccién programada no

era suficiente para cubrir la demanda.

Después de realizar la revision de los registros de inventario y programacién de la
produccion, se encontré que siempre la produccion programada es mas acertada que la
produccion real, ya que las cantidades programadas y los inventarios iniciales en la
bodega de producto terminado y en los puntos de venta, suplieron o igualaron las

unidades despachadas a los puntos de venta.

v" Observaciones generales

a. A pesar de que los operarios utilizan los implementos de proteccion personal como el
tapabocas, gorro y guantes, en algunas ocasiones olvidan utilizarlos correctamente.

b. La comunicacion entre las personas encargadas de la programacion, la ejecucion vy el
despacho de la produccion no es eficiente, ya que no se ha creado un mecanismo que
integre las necesidades de cada uno de ellos con los requerimientos de la produccion.

c. Los operarios deben diligenciar los tiempos de todas las operaciones que realizan. En
promedio, cada uno debe llenar 9,75 formatos a lo que dedican aproximadamente 20
minutos diarios; es decir, se esta perdiendo 1 hora y 20 minutos diarios de tiempo
productivo en el diligenciamiento de los registros de tiempos. El uso de la informacién
es el calculo de los costos reales, que solo sirve de punto de comparacion con el
estdndar sin tomar ninguna accion correctiva. Por lo tanto, esta operacion es

innecesaria y dispendiosa, si se tiene en cuenta que se hace también un analisis por
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producto (salidas de bodega y ventas, que realmente miden la productividad de la

planta).

5.3. IDENTIFICACION DE ASPECTOS POSITIVOS Y POR MEJORAR EN EL AREA
DE PRODUCCION

» Aspectos positivos

a. Personal: La empresa cuenta con personal capacitado y especializado en los
diferentes procesos productivos, lo que aumenta la capacidad de respuesta y la

productividad.

b. Buenas Préacticas de Manufactura: La implementacion de controles vy
procedimientos en cuanto a las Buenas Practicas de Manufactura le ha permitido a la
empresa cumplir en un 83%> con los requisitos higiénicos exigidos por la ley a las
empresas productoras de alimentos, a nivel de instalaciones, productos y personal
manipulador de alimentos, garantizando en gran medida la inocuidad de sus

productos.

c. Capacitacion al personal: Se evidencia el interés por parte de la Gerencia en la
formacion integral de sus empleados, al brindar capacitaciones frecuentes sobre
temas de interés especifico y general, que aportan al conocimiento de los procesos y

a un mejoramiento de las condiciones de trabajo.

d. Calidad: El alcance de la certificacibn del Sistema de gestion de Calidad 1SO
9001:2000, ha fortalecido la operacion y el control de los procesos productivos por
medio de la utilizacién de registros en todas las etapas del proceso productivo y en los

procesos internos de direccionamiento, realizacion del producto y soporte.

34 Resultados de la evaluacién realizada en Diciembre de 2008 del cumplimiento de BPM.
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> Aspectos por mejorar

Infraestructura: La distribucion de los centros de trabajo no siempre garantiza la
continuidad del flujo del proceso y la inocuidad de los productos. Ademas, si se tiene
en cuenta el proceso de expansion comercial que ha emprendido la empresa, es
necesario una nueva distribucion de planta y ampliacion de algunas zonas productivas

para responder al aumento de la demanda.

Tecnologia: El sistema de coccién no es eficiente bajo las condiciones al inicio del
proyecto, causando problemas en cuanto a la calidad del producto (color, textura y

sabor) y a la seguridad del operario.

Almacenamiento: Las condiciones de almacenamiento no siempre garantizan la
inocuidad de los productos; es el caso de las bodegas de producto en proceso y
producto terminado que tiene areas comunes entre ellas y con las zonas de empaque
y transformacion. Ademas, dichas bodegas se ubican en un segundo nivel,

aumentando los riesgos a los cuales se encuentran expuestos los operarios.

Mantenimiento: El cronograma de mantenimiento no se ejecuta segun lo planeado,
originando fallas en las maquinas que aumentan los tiempos de operacion, los riesgos
de paradas de la produccion y los riesgos a los que se encuentran expuestos los

operarios.

Productos no disponibles: La falta de productos terminados en bodega los primeros
dias de la semana afecta la entrega de pedidos completos a los puntos de venta, a
pesar de que se cumple y se supera la programacion de la produccion. Esto se
atribuye principalmente a la organizacién y a los métodos de trabajo de los operarios

de produccion.

Proveedores: A pesar de que se realiza el control del cumplimiento de los requisitos
exigidos a la leche por parte de la empresa, no se toman medidas definitivas con
respecto al constante incumplimiento. No se han fortalecido las relaciones con los

proveedores en el largo plazo.
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Registros de produccién: La excesiva cantidad de registros que deben diligenciar los
operarios afecta el tiempo productivo, ya que dedica aproximadamente 90 minutos (en
total para las tres operarias) diarios a esta actividad. Adicionalmente, los registros no
cuentan con informacion real, ya que se llena dias o semanas después de que se ha

realizado el proceso.

Inventarios: No estan definidas las politicas de inventarios, principalmente el punto de
reorden de las materias primas e insumos de produccion y el stock de seguridad para

las materias primas clasificadas como tipo A*, y para los productos terminados.

Estandarizacién: Los procesos productivos no se encuentran correctamente

estandarizados.

Despilfarro: Existe despilfarro relacionado con las maquinas, los métodos y la calidad;
la inexistencia de programas de mantenimiento, la subutilizacién de las maquinas y la
cantidad de registros, son algunos de los claros ejemplos de despilfarro en

produccion.
Seguridad industrial: La documentacion basica se encuentra incompleta y
desactualizada, y no se realiza una gestion adecuada y consciente al interior de la

empresa.

Indicadores: No existen indicadores que permitan controlar, evaluar y mejorar los

procesos productivos de la empresa.

PRIORIZACION EN LA RESOLUCION DE PROBLEMAS

Con el objeto de identificar las relaciones causa efecto asociadas a los diferentes

aspectos mencionados anteriormente, se procede a utilizar el Diagrama de relaciones.

“Este diagrama proporciona una visiébn de conjunto sobre todos los elementos que

influyen en los efectos o en los objetivos bajo estudio, y de las relaciones de causalidad

35 . I . . .
El inventario tipo A corresponde a las materias primas en las cuales la empresa invierte en mayor
proporcion los recursos financieros destinados para la produccién, segun la clasificacion ABC.
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existentes entre todos ellos”.*® En la Figura 30 se presenta el diagrama de relaciones

elaborado a partir de los factores mas relevantes identificados en el diagnostico.

Figura 30. Diagrama de relaciones

Condiciones
climaticas

Condiciones
almacenamiento

Capacidad de
planta
subutilizada

Faltade

Contaminacion
del producto

Distribucionde
planta

Altos tiempos ’

de producciéon

mantenimiento

Faltacontrol en
lamedicionde
la producciéon

Faltatecnologia
de produccion

Erroresde
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costos reales

Método
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internas de
productos

Faltade
estandarizacion
de los proceso

Aumentode
exposicionalos
riesgos

Incumplimiento
de requisitos de
pesoy cantidad

Pedidos
entregados
incompletos
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rta al aumento
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Fuente: Autora del proyecto.

% Tomado de: www.fundibeq.org/metodologias/herramientas/diagrama_de_relaciones.pdf
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Tabla 28. Relaciones entre los factores de analisis

Factores Causas Efectos r;Z::Eiings
Condiciones climéticas 0 1 1
Contaminacién del producto 2 1 3
Devoluciones internas de productos 1 0 1
Condiciones de almacenamiento 1 2 3
Distribucién de planta 0 3 3
Falta de estandarizacién de los procesos 0 2 2
Capacidad de planta subutilizada 2 1 3
Altos tiempos de produccién 8 1 9
Aumento de exposicion alos riesgos 3 1 4
Falta de mantenimiento 0 3 3
Incumplimiento de requisitos de peso y cantidad 3 0 3
Falta control en la medicién de la produccion 0 3 3
Falta tecnologia de produccion 0 5 5
Método de programacion de produccion 2 2 4
Pedidos entregados incompletos 2 1 3
Errores de registros 1 1 2
Errores en los célculos de los costos reales 2 0 2
Incapacidad de rta al aumento de demanda 2 0 2

Fuente: Autora del proyecto.

Para identificar los factores mas relevantes del diagrama, se seleccionan aquellos que
presentan mayor nimero de conexiones, ya que esto significa que influyen o estan
influidos por un gran nimero de elementos. Ademas, se identifican también aquellos
factores que por la naturaleza del estudio del presente proyecto, presentan especial

significacion.

De acuerdo a lo anterior, los factores que presentan mayor numero de relaciones
corresponden a:

a) Altos tiempos de produccion

b) Falta de tecnologia de produccion

¢) Método de programacion de produccion

d) Aumento de exposicion a los riesgos®’

37 . . .
Hace referencia a los riesgos ocupacionales.
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Los elementos a los cuales se les atribuye especial significacion en el estudio
corresponden a:

a) Distribucion de planta

b) Capacidad de planta subutilizada

c) Errores en calculos de costos reales

A partir del diagrama de relaciones, se puede concluir que todos los problemas
desembocan en el aumento de devoluciones internas, en el incumplimiento de los
requisitos de los productos y en la incapacidad de respuesta de la empresa ante el

aumento de la demanda.

Ahora bien, con los resultados obtenidos se procede a realizar la priorizacion, por medio
de la herramienta Diagrama matricial. "Este diagrama muestra su potencial como
herramienta indispensable para la planificacion de procesos y acciones a desarrollar,
mediante la visualizacion de la existencia e intensidad de las relaciones entre los
aspectos o factores que caracterizan el tema o la situacion objeto de estudio”.® La

intensidad de las relaciones entre los elementos se determina a continuacion:

Intensidad Valor
Muy fuerte 4
Fuerte 3
Medio 2
Débhil 1
Inexistente 0

El diagrama matricial comprende las causas raizales identificadas anteriormente y la
ponderacién asignada segun el efecto que produce en cuatro (4) aspectos principales,
determinados a partir del objetivo general del presente proyecto: impacto econdémico,
calidad del producto, capacidad de respuesta y crecimiento empresarial. En la Figura 31
se presentan los resultados de la ponderacion asignada a cada uno de los factores

escogidos.

3 Tomado de: www.fundibeq.org/metodologias/herramientas/diagrama_matricial. pdf
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Figura 31. Diagrama matricial

Impacto Calidad del Capacidad Crecimiento

econémico producto de respuesta | empresarial
Tiempos de 4 2 4 4 14
produccién
Tecnolo.g’la de 4 3 3 3 13
produccién
Progran".lz?cmn de 4 1 4 4 13
produccién
Riesgos 4 1 3 2 10
ocupacionales
Distribucién de 4 3 5 3 12
planta
Capacidad de planta 4 2 4 4 14
Costos reales 4 1 1 3 9
TOTAL 28 13 21 23 85

Fuente: Autora del proyecto.

Con base en lo anterior, la priorizacién en el andlisis y en el desarrollo de las propuestas

de mejoramiento resulta de la siguiente manera, desde la base de la piramide:

Figura 32. Priorizacién en la resolucién de problemas

Costos reales
Riesgos ocupacionales
Distribucion de planta
Tecnologia de produccién
Programacion de produccion
Capacidad de planta

Tiempos de produccion

Fuente: Autora del proyecto.
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Vale la pena mencionar, que las mejoras que se realicen eliminando o mitigando las
causas raizales identificadas, tendran un impacto econdémico positivo para la empresa y
ayudaran a dar los primeros pasos firmes en el proceso de crecimiento. Para elaborar la
estrategia de mejoramiento de los procesos productivos con base en los puntos
anteriormente identificados, es necesario soportar cada uno de ellos en estudios, andlisis
y metodologias que han sido comprobadas con anterioridad para el aumento de la

productividad en las empresas.

Tabla 29. Soporte técnico de la propuesta de mejoramiento
Soporte técnico de la propuesta de

mejoramiento™®

Priorizacién de los problemas

Analisis de despilfarro

. ., Estrategia de las 5S
1. Tiempos de produccion

Estudio de Tiempos de trabajo

Estudio de Métodos de trabajo

2. Capacidad de la planta - Estudio de capacidad

Herramienta de programacién de
produccion y gestion de inventarios

3. Programacion de produccién

4. Tecnologia de produccion - Andlisis tecnolégico del sector
5. Distribucién de planta - Método SLP — Systematic Layout Planning
Riesgos ocupacionales - Programa de Salud Ocupacional

Evaluacion técnica y financiera de la
propuesta de mejoramiento
Fuente: Autora del proyecto.

7. Costos reales

El desarrollo de los capitulos que se presentan a continuacion corresponde al listado del
soporte técnico de la propuesta, enmarcados en el alcance del objetivo general del
proyecto. Posteriormente, se presenta un capitulo con la documentacion de todas las
mejoras (tanto implementadas como las que se dejan como propuestas), con base en
cada uno de los capitulos y aplicadas a los procesos productivos de OBLEAS
FLORIDABLANCA.

39 El analisis de despilfarro y la estrategia de las 5S — que hacen parte de las técnicas de produccion Justo a
Tiempo — se consideran elementos claves en el desarrollo del proyecto, ya que la empresa iniciara un proceso
de cambio organizacional en todas sus areas; por tal razon, estas herramientas se incluyen dentro del primer
item con el fin de soportar el programa de mejoramiento.
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6. SOPORTE TECNICO DE LA PROPUESTA DE MEJORAMIENTO

6.1. ANALISIS DE DESPILFARRO

Es importante que todos los esfuerzos de las personas que trabajan en la empresa estén
sincronizados y apunten hacia un mismo objetivo: ser mas productivos. La estrategia
Justo a Tiempo propone hacer mas eficiente y racional el sistema productivo, por medio
de la eliminacién de los recursos redundantes que no agregan ningun valor al cliente —
considerados despilfarros —. EIl despilfarro es conocido como toda actividad, elemento,
proceso, etc., que no es util, que no contribuye a la rentabilidad y que no agrega valor al
cliente, impidiendo la productividad y la competitividad; es decir, puede hablarse de una
“mala utilizaciébn de los recursos”. En algunas ocasiones las actividades o recursos
asociados a despilfarros son absolutamente necesarios debido a las caracteristicas
propias de los procesos productivos; por lo tanto, la importancia de un estudio enfocado

en despilfarro se concentrard mas en minimizar su impacto que en su eliminacion.

En el desarrollo del modelo de produccién de Toyota, el japonés Taiichi Ohno,

conceptualizo siete tipos de despilfarros, representados en la Figura 33.

Figura 33. Tipos de despilfarro

Tiempos de
espera
B\
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produccién
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Fuente: TORNOS, Ignacio. Articulo ¢ Como identificar despilfarros?
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Una vez conocidos los tipos de despilfarro, deben identificarse en el proceso productivo
para posteriormente minimizarlos o eliminarlos. Existen varios métodos de identificacion,
entre los que se encuentran:

a) Por la puerta trasera: Consiste en hacer un seguimiento detallado a los procesos
productivos identificando las actividades que efectivamente hacen parte del
trabajo; lo demas se considerara despilfarro.

b) Flujo pieza a pieza: Consiste en la simulacién de una corrida de produccion
suponiendo que solo se debe elaborar una unidad, haciendo evidentes despilfarros
como transportes, tiempos de espera y procesos.

c) Analisis de las condiciones actuales: Se utilizan herramientas de andlisis del
trabajo*® para disefiar procesos ideales, donde faciimente se descubren los

despilfarros.

Con el desarrollo del andlisis se busca identificar los despilfarros en la planta de
produccion de OBLEAS FLORIDABLANCA, evaluando el nivel actual de cada uno de
ellos, y posteriormente la evolucién en su reduccién durante el tiempo de ejecucién del

proyecto. A continuacion se presentan las consideraciones iniciales:

Identificar, minimizar y eliminar los despilfarros presentes en la
Justificacion planta de produccion de OBLEAS FLORIDABLANCA, aportando al

aumento de la productividad.

Actividades 1. Diagnostico de la situacion al inicio del proyecto

especificas 2. Estrategias de minimizacion, eliminacion y control de despilfarros

Autora del proyecto

Responsables |- Jefe de producciéon
Operarios de produccion

Inicio: Junio 1 de 2007

Cronograma Duracién: Dos (2) semanas

Fin: Se espera obtenerse resultados efectivos en ocho (8) meses

40 Diagramas generales (operaciones, flujo y recorrido), diagramas detallados (actividades miltiples y

bimanuales), medida de los tiempos de produccidn, listas de chequeo, etc.
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6.1.1. Diagndstico de la situacion al inicio del proyecto

La identificacion de los tipos de despilfarro en la empresa fue el primer paso para abordar
el estudio. Para ello, se disefi6 una lista de chequeo para la recoleccion de informacién y
cuantificaciéon del tipo de despilfarro, con el objetivo de priorizar las acciones que se
deban emprender para su mitigaciéon o eliminacion. La lista de chequeo comprende una
serie de descripciones de despilfarro preestablecidas por la autora del proyecto, con base
en los siete (7) tipos de despilfarro conceptualizados por Taiichi Ohno; este fue el
resultado de una revision exhaustiva de los métodos de trabajo, conocimiento de todo el
proceso productivo en general — analisis de las condiciones actuales — y de una
recopilacion bibliogréfica acerca del tema*'. Esta lista fue diligenciada por columnas, con
la valoracién de la magnitud del despilfarro en caso de confirmar su existencia, las
posibles causas que originan el despilfarro y los planes de mejora. Para determinar la
magnitud del despilfarro, se emplearon dos (2) escalas de valoracién: una cuantitativa

(despilfarro de transporte) y una cualitativa (para los demas tipos de despilfarro).

Escala Cuantitativa Escala Cualitativa
Magnitud Significado Magnitud Significado
1 Entre O y 1 metro 1 Nunca
2 Entre 1 y 2 metros 2 Casi nunca
3 Entre 2 y 3 metros 3 Algunas veces
4 Entre 4 y 5 metros 4 Frecuentemente
5 Mas de 5 metros 5 Siempre

Con base en los resultados de la lista de chequeo, se identificaron dos tipos de
despilfarros que, a la luz de los objetivos y el alcance del proyecto, requieren de mayor
profundizacion para conocer su situacion al inicio del proyecto y magnitud en la planta de
produccion. Estos hacen referencia al tiempo ocioso generado por la falta de un
mecanismo de planificacién de la produccién y organizacién del trabajo, y a la excesiva
manipulacién del producto debido a que el tiempo total de produccién de una unidad lleva

dias.

1 Gufa “Eliminacion de Despilfarros”, http://www.euskalit.net/nueva/pdf/despil.pdf.

ORTIZ, Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Universidad Industrial de
Santander, 1999.

SANGUESA, Marta. MATEO, Ricardo. ILZARBE, Laura. Teoria y Practica de la Calidad. Cengage Learning
Editores, 2006.
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Por medio de la aplicacion de la técnica de flujo pieza a pieza, se analizaron los ciclos de
trabajo de todos los productos elaborados, con el fin de orientar los estudios de acuerdo a
los resultados obtenidos a partir de la identificacion de despilfarros. Para ello, se disefio
una hoja de ruta ilustrada (Ver Anexo 9, Hoja de ruta ilustrada), en la cual se evidencia el
seguimiento realizado a la referencia mas representativa por producto (3 unidades), con
base en las ventas totales del afio 2006 (Ver Anexo 10, Ventas totales afio 2006). La
medicion del tiempo se realizé en dias, sin tener en cuenta la duracién especifica de cada

proceso, ya que este tema sera abordado en el estudio de tiempos.

Existen dos tiempos asociados a la respuesta efectiva de la planta: uno que va desde el
inicio de la elaboracion del producto hasta su empaque (tiempo 1), y otro que transcurre
desde que se programa la produccién hasta que el producto ingresa a la bodega (tiempo
2). Con base en la muestra de las referencias, se observé que una vez se empaca el
producto, se hace el registro de entrada a la bodega. Pero a su vez, el Almacenista no
hace entrega inmediata de los productos a los puntos de venta, debido a que existe un
tiempo de espera para tratar de completar los pedidos®. Una de las causas de este
problema es la falta de organizacion del trabajo, ya que los operarios hacen entrega de
los productos en la misma semana en la que son programados, pero a la hora del
despacho no se encuentran disponibles en la bodega. La hoja de ruta permitié identificar
facilmente donde se encontraban los mayores tiempos de produccion, correspondientes a

los procesos de enfriamiento, secado y transformacion.

En la Tabla 30 se presenta el andlisis de la hoja de ruta, donde se calcula un tiempo
promedio de respuesta (1 y 2) y el punto critico para las referencias de la muestra.
Posteriormente estos resultados serviran de punto de comparacién al evaluar las mejoras

implementadas con base en los problemas identificados.

Tabla 30. Tiempos de ciclo de trabajo — inicio del proyecto

i Tiempo 1 (dias) Tiempo 2 (dias) »
Referencia Punto critico
2 3 Tp 1 2 3 Tp
Kit X6 2 3 3 2,7 4 4 3 3,7 | Sellado
Vasito de Arequipe 1 1 2 1,3 2 2 2 2 |-

42 Esto puede afirmarse con base en el indicador de pedidos entregados incompletos.
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) Tiempo 1 (dias) Tiempo 2 (dias) »
Referencia Punto critico
1 2 3 Tp 1 2 3 Tp

Cocada X9 1 1 2 13| 4 3 3 |33 |-
Coquito X10 5 3 2 3,3 5 4 4 4,3 | Transformacion
Cortado X6 6 6 9 7 6 6 11 | 7,7 | Enfriamiento
Dulce de Café X6 5 6 4 5 6 6 6 | Secado
Panucha X6 6 4 5 5 6 6 5,7 | Secado
Dulce de Leche X8 6 5 7 6 6 5 10 7 | Secado
Dulce de Apio X8 2 2 2 2 4 6 4,7 |-
Dulce de Arroz X8 2 2 6 3,3 6 4 9 6,3 |-

Fuente: Autora del proyecto.

6.1.2. Estrategias de minimizacion, eliminaciéon y control de despilfarros

Con base en los resultados del diagnéstico, y teniendo en cuenta las condiciones
generales en las cuales se desempefiaba el trabajo en la planta de produccion al inicio del
proyecto, se proponen planes de mejora para cada uno de los aspectos identificados por

cada tipo de despilfarro (Ver Anexo 11, Lista de chequeo despilfarro — medicion inicial).

En la lista de chequeo se pueden observar que existen diversas fuentes generadoras de
despilfarros dentro del sistema productivo. Después de realizar su respectiva revision con
la Jefe de Produccién, muchos de los despilfarros no habian sido identificados

anteriormente, pasando desapercibidos.

A continuacion se listan los principales despilfarros, aquellos que obtuvieron una magnitud

de 5 puntos en las escalas cuantitativa y cualitativa:

e Existen maquinas paradas, debido a que la capacidad productiva de la planta esta
siendo subutilizada.

e Se genera tiempo ocioso por la inadecuada planeacién del sistema productivo, ya
gue no se ha establecido un mecanismo de planificacion de la produccién con
base en la capacidad instalada (utilizacion de las maquinas y bajas temporadas).

e Los despilfarros de tipo transporte resultaron criticos, ya que la distribucién de
planta actual no es adecuada para el proceso productivo: existen bodegas en el

segundo nivel y otras lejos de la zona de produccion, la distribucion de los centros
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de trabajo no es continua para el flujo del proceso, y existen areas libres de la
planta que no son aprovechadas.

e Existe excesiva manipulacion de producto en proceso, debido a que el tiempo total
de elaboracion de una unidad de producto lleva dias.

e Existe un numero elevado de registros que los operarios de produccién deben
diligenciar, y no siempre corresponden informacién relevante para los célculos de
costos y trazabilidad de los productos y procesos.

e Se realizan movimientos manuales innecesarios durante la elaboracion de los

productos, ya que no se encuentran estandarizados.

6.2. ESTRATEGIA DE LAS 5S

La aplicacion de la estrategia de las 5S es reconocida como uno de los primeros pasos a
seguir dentro de un programa de mejoramiento de los procesos productivos, y comprende
una serie de actividades que buscan mejorar los habitos de trabajo, por medio de la

creacion y el mantenimiento de areas mas limpias, mas organizadas y mas seguras.

Figura 34. Proceso genérico de las 5S

Mayor calidad

Fuente: Sistema de Gestién de Calidad, Curso de apoyo 5S,
Universidad de Occidente.

El nombre de las 5S corresponde a cinco (5) reglas o pautas en japonés que comienzan

con la letra S. Estas son*®:

3 ORTIZ P., Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Universidad Industrial de
Santander, 1999.



Seiri - Clasificar
Seiton - Ordenar
Seiso - Limpiar

Seiketsu -> Mantener

o~ 0N PR

Shitsuke - Disciplina

Las tres (3) primeras eses — llamadas operativas — hacen referencia al lugar de trabajo,

mientras que las dos (2) ultimas, estan orientas a la persona.

Detras de la simplicidad de este método, pueden encontrarse la eficiencia y la
productividad si una empresa asi se lo propone. En OBLEAS FLORIDABLANCA la
aplicaciéon de las 5S se extiende a las tres (3) areas de la empresa — produccién,
administracion y ventas — ya que en todas interactian de manera directa en el desarrollo
de sus actividades, y no pueden considerarse como entes aislados si o que se espera es

mejorar la productividad. A continuacion se presentan las consideraciones iniciales:

Mejorar las condiciones de trabajo de los operarios, conseguir el

o orden y la limpieza, minimizar los tiempos de busqueda y liberar
Justificacion _ S
espacios, aportando un valor elevado a la visibilidad en el proceso

productivo.
o 1. Sensibilizacion al personal y presentacion de la propuesta
Actividades _ o _ » o
o 2. Diagndstico de la situacion al inicio del proyecto
especificas

3. Puesta en comun de los resultados del diagnéstico

Autora del proyecto
Personal de OBLEAS FLORIDABLANCA

Inicio: Septiembre 1 de 2007 (inmediatamente después de la

Responsables

presentacion del diagndéstico)
Cronograma »
Duracion: Cuatro (4) meses

Fin: Se espera obtenerse resultados efectivos en un (1) afio

El alcance de los objetivos de las estrategias mencionadas depende de la cultura de

mejoramiento continuo que desarrollen todos los miembros de la organizacion, de la
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conciencia de trabajo en equipo y de la influencia positiva de la Gerencia en el entorno,
para que a partir de la consecucion de patrones de comportamiento adecuados, se

mejoren las condiciones de los puestos de trabajo y del ambiente en general.

6.2.1. Sensibilizacion al personal y presentacion de la propuesta

El primer paso consistio en presentar a la Gerencia y a todo el personal de la empresa la
propuesta de mejora de las 5S por medio de una capacitacién introductoria al tema. El
objetivo principal fue sensibilizar al personal y mostrar la importancia de aplicar la
estrategia a partir de los fundamentos de esta filosofia, su significado, beneficios, y un
andlisis de la forma de trabajo del personal en la empresa, para conseguir el apoyo y la
participacion durante todo el proceso. Vale la pena mencionar, que en los dos ultimos
afos los empleados han logrado vencer la resistencia al cambio y crear una cultura de
limpieza gracias a la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura, situacion que
permitié facilitar el proceso en su etapa inicial, y posteriormente, su efectiva

implementacion.

6.2.2. Diagndstico de la situacion al inicio del proyecto

Para realizar el diagnostico, se elabor6 un instrumento de recolecciéon de informacion
titulado “Encuesta de Aplicacion de las 5S”, por medio del cual se evalué la cultura
organizacional en todas las areas de trabajo — produccién, administracion y ventas —.
Cada una de ellas presenta diferentes caracteristicas en el ambiente de trabajo y en las
actividades que se realizan; por lo tanto, se aplicaron tres (3) encuestas diferentes — una
por cada area —, para que el instrumento pudiera recopilar toda la informacién pertinente
sobre el nivel de aplicacion de cada S. La encuesta fue aplicada a los 17 empleados de la
empresa, donde cada uno diligencio el formato marcando con una X la respuesta que
consideraran, de acuerdo a la frecuencia con la que sucedian los eventos en su area de
trabajo. Las preguntas fueron presentadas en el instrumento de forma aleatoria, con el fin
de no sesgar los resultados. Al entregar la encuesta a cada empleado se recalcé la
importancia de la honestidad con la que debia diligenciarse, para asi poder cumplir con el
propésito del instrumento: ser un fiel reflejo de la realidad (Ver Anexo 12, Encuesta de
Aplicacién de las 5S por 4area de trabajo). Los resultados del diagnéstico se resumen en la
Tabla 31.
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Tabla 31. Diagnostico de las 5S

o Porcentaje de cumplimiento por Area*
S Significado : — :
Produccién Administracién Ventas
Seiri Clasificacion 78% 54% 61%
Seiton Orden 79% 74% 61%
Seiso Limpieza 69% 60% 80%
Seiketsu Mantener 62% 59% 62%
Shitsuke Disciplina 63% 59% 67%
Cumplimiento promedio 70% 61% 66%

Fuente: Encuesta de aplicacién de las 5S.

De acuerdo a lo anterior, el area administrativa cuenta con un 61% de cumplimiento en
promedio, siendo este el valor mas bajo comparado con los demas. Sin embargo, existen
aspectos factibles de mejora en todas las areas, los cuales se evidenciaron en el
instrumento de recoleccion de informacidn y sobre las cuales se trabajara en detalle para

mejorar las condiciones de trabajo.

6.2.3. Puesta en comun de los resultados del diagnéstico

Se realizé una capacitacion a todo el personal donde se recordé el significado de las 5S,
la importancia de su implementacién y se presentaron los resultados del diagnéstico. Se
conto6 con la participacion activa de todo el personal, ya que los resultados (presentados
en un ranking de cumplimiento de 5S) propiciaron un intercambio de experiencias, ideas y

propuestas entre todos los empleados, lo que logré motivarlos al cambio.

6.3. ESTUDIOS DE METODOS Y TIEMPOS DE TRABAJO

Uno de los retos mas importantes a los que se enfrenta la industria actual es conseguir
una mayor productividad. Para alcanzar este objetivo, existen dos instrumentos
fundamentales que se aplicaran en el desarrollo del proyecto: estudio de métodos vy
estudio de tiempos. Es importante tener en cuenta, que utilizar los recursos productivos
existentes con la mayor eficiencia, es decir, simplificando y racionalizando las
operaciones, significa aumento de productividad, y es una de las mejoras que trae

consigo la realizacion de un estudio del trabajo.

44 . , . - . . 1 . - s
Los valores fueron aproximados a numeros enteros, con el fin de facilitar su visualizacion e interpretacion.
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Se define Estudio del trabajo a “ciertas técnicas, y en particular estudio de métodos y
medida del trabajo, que se utilizan para examinar el trabajo humano en todos sus
contextos y que llevan sistematicamente a investigar todos los factores que influyen en la

eficacia y en la economia de la situacion estudiada, con el fin de mejorarla™.

Figura 35. Objetivo del estudio del trabajo

Estudio de Medida del
Métodos Trabajo

Reducir el conlenido de Fijar lus Liempuos para la
trabajo de una tarea realizacion de la tarea
~ i - .

e —

AUMENTO DE LA

QODUCTIVIDAD

Fuente: CASO, Alfredo. Técnicas de medicion del trabajo.

El estudio de métodos y la medicién del trabajo estdn muy ligados entre si; el primero es
utilizado para reducir el contenido de trabajo de una operacion, mientras que la segunda
busca reducir el tiempo improductivo. Finalmente, después de que se ha ideado y
mejorado el método de trabajo, se establecen estandares de ejecucion — tanto en el los

métodos como en los tiempos — para las tareas realizadas por los operarios.

El Estudio de métodos hace referencia al “registro y al examen critico y sistematico de los
modos existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo, como medio de idear y

46 Utilizando diferentes

aplicar métodos mas sencillos y eficaces de reducir costos
herramientas de andlisis como diagramas de proceso, recorrido y planta, y observacion
directa al proceso productivo, se busca aumentar los beneficios para la empresa a partir
del andlisis de materias primas, herramientas, espacios, instalaciones y esfuerzos
mentales y fisicos de los trabajadores. La Organizacion Internacional del Trabajo — OIT —

propone las siguientes preguntas preliminares a un estudio de métodos:

4: CASO, Alfredo. Técnicas de medicién del trabajo. Fundacién Confemetal. 2da Edicion, 2006.
4 .
lbid.
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Figura 36. Preguntas preliminares al estudio de métodos

*Queé se hace?

*Por qué se hace?

*Que otra cosa podria hacerse?
*Queé deberia hacerse?

Propésito

sDonde se hace?

*Por qué se hace alli?

*En qué otro lugar podria hacerse?
sDonde deberia hacerse?

Lugar

sCuando se hace?

*Por qué se hace entonces?
sCuando podria hacerse?
sCuando deberia hacerse?

sQuiénlo hace?

*Por qué lo hace esa persona?
*Qué otra persona podria hacerlo?
sQuién deberia hacerlo?

Persona

*Como se hace?

*Por qué se hace de ese modo?
*De queé otro modo podria hacerse?
*Como deberia hacerse?

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo.

Ahora bien, el Estudio de tiempos corresponde a “la aplicacion de técnicas para
determinar el tiempo que invierte un trabajador cualificado en llevar a cabo una tarea
definida, efectuandola segin una norma de ejecucién preestablecida™’. Dentro de los
objetivos de la realizacién de este estudio, se tienen el incremento de la eficiencia de
trabajo — que se traduce en una reduccién en los costos de producciéon — y como se
menciond anteriormente, la definicion de estandares de tiempo que servirdn de
informacion para otros sistemas de la empresa. Este Ultimo objetivo apoya el proceso de
toma de decisiones, al tener argumentos reales para estimar los costos, la capacidad de

produccion, programar la produccion y comparar los métodos de trabajo, entre otros*.

Existen técnicas*® reconocidas para realizar el estudio de tiempos:

47 CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo. Ingenieria de métodos. México D.F. McGraw Hill. 2001.

8 ORTIZ P., Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Universidad Industrial de
Santander, 1999.
“9 Ibid.
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a) Muestreo de trabajo: Técnica que permite calcular tiempos mediante el registro
aleatorio de las actividades realizadas por el trabajador durante su jornada laboral.

b) Tiempos por crondédmetro: Es la técnica mas utilizada y calcula el tiempo de trabajo
medido por cronémetro.

c) Tiempos predeterminados: Hace referencia a datos de tiempo estandarizados y

organizados en tablas de facil consulta.

Después de elegir una de las técnicas para el estudio, se debe partir de tres (3)
premisas®’:

d) Debe existir un método previamente definido

e) El operario debe desarrollar la actividad a un ritmo normal

f) El operario seleccionado no debe ser ni muy experto ni tampoco inexperto

A continuacién se presentan las consideraciones iniciales para la realizacién del estudio

del trabajo:
Estandarizacion de los tiempos y los métodos de trabajo de los
Justificacion operarios de la planta de produccion, con el fin de aumentar la
productividad.
1. Diagnéstico de la situacion al inicio del proyecto
Actividades 2. Definicion del alcance del estudio
especificas 3. Estudio de tiempos por cronémetro
4. Elaboracion de diagramas de andlisis

Autora del proyecto
Personal operativo de OBLEAS FLORIDABLANCA
Inicio: Julio 30 de 2007

Cronograma Duracion: Tres (3) meses

Responsables

Fin: Se espera obtenerse resultados efectivos en un (1) afio

0 ORTIZ P., Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Universidad Industrial de
Santander, 1999.
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6.3.1. Diagndstico de la situacién al inicio del proyecto

Anteriormente, en OBLEAS FLORIDABLANCA se habia realizado un estudio de tiempos
de produccién, que a su vez describia las operaciones para cada proceso. Sin embargo,
no se encontré ningun soporte de su desarrollo, ni la diagramacion basica de los
procesos, identificAndose que la descripcibn de las operaciones que existia en la
documentacién no correspondia a la realidad. Por lo tanto, después de consultar con la
Gerencia, se definid que los estudios de métodos y tiempos seran los mecanismos para
profundizar en el conocimiento de los procesos productivos que permitiran valorar,

revalidar y estandarizar los tiempos y métodos de trabajo.

No se ha determinado el tiempo estandar para los dulces de apio y arroz, por lo que el
costo al inicio del proyecto se calculaba empiricamente. También, al revisar en detalle las
operaciones de cada producto, se identificé que no algunas no se desarrollan realmente, y

en otras, el tiempo tampoco ha sido calculado

6.3.2. Definicion del alcance del estudio

Después de conocer todo el proceso productivo, caracterizar la produccion (capitulo 4) y
elaborar el diagnéstico de la situacién al inicio del proyecto, se determind lo siguiente:
o Realizar el estudio de tiempos para:
0 Los procesos productivos que hacen parte de la elaboracion de los dulces de apio
y arroz.
o El proceso de recepcion de la leche.
0 Los procesos de transformacion, empaque y sellado de los productos,
dependiendo de su duracion real comparada con el estandar.
e Realizar el andlisis de los procesos productivos y las operaciones empleando
diagramas de flujo de proceso.
¢ Analizar los métodos de trabajo de los procesos de transformacion y empaque de la
linea de cajas de dulces, ya que los mayores tiempos de produccion por unidad estan
asociados a estas actividades (manuales) y representan altos porcentajes sobre el

costo de producto terminado.
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6.3.3. Estudio de tiempos por cronémetro

Para el desarrollo del estudio, se determind que la técnica de tiempos por cronémetro
ajusta a las caracteristicas de los procesos productivos. Después de conocer y analizar
las condiciones de trabajo de los operarios, los productos, los procesos, y los métodos de
trabajo, se informé a todo el personal sobre el estudio a realizarse para contar con su
participacién activa y colaboracion. Posteriormente, con el apoyo de la Jefe de produccién
se seleccion6 a un operario calificado para cada tarea a estudiar, quien representaria a
un trabajador promedio con las aptitudes fisicas, conocimientos y destrezas necesarias

para ejecutar el trabajo.

Con base en los resultados del diagnéstico, se determind que las siguientes operaciones
requieren de un estudio de tiempos, debido que no se tienen en cuenta en la base de

calculo de los costos y/o que estan asociadas a actividades manuales muy repetitivas:

Recepcion: Leche, Dulce de apio y Dulce de arroz.

Coccion: Dulce de apio y Dulce de arroz.

Preenfriamiento: Dulce de apio y Dulce de arroz.

Transformacion: Dulce de café, Cocada, Cortado, Panucha, Coquito, Dulce de leche,

Dulce de apio y Dulce de arroz.

Empaque: Cajas X6 unidades, Cajas X8 unidades, Cajas X9 unidades, Cajas
X10 unidades y Cajas X12 unidades.
Sellado: Cajas de dulces, Kit de obleas.

El trabajo de campo se inicia con la observacion y medicion de ciclos completos de
trabajo — premuestra —, que dio como resultado el tamafio de la muestra del estudio.
Posteriormente, se fracciono6 el ciclo de trabajo en elementos, se realizd el registro de los
datos en un formato disefiado con las caracteristicas de la operacion, se asigné una
valoracion segun el ritmo de trabajo del operario, se calcul6 el tiempo normal, se
asignaron suplementos y se calcul6 el tiempo tipo (Ver Anexo 13, Estudio de tiempos por
cronémetro). Finalmente, se documentaron los tiempos obtenidos en los diagramas de

operacién de los productos (de la referencia mas representativa de cada uno segun el
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nivel de ventas del afio 2006), que evidencian el trabajo realizado y permiten analizar las

operaciones para apoyar el alcance del estudio del trabajo planteado inicialmente.

6.3.4. Elaboracion de diagramas de anélisis

Para el andlisis y estandarizacion de los procesos productivos, se emplearon (2)
herramientas: el diagrama de flujo del proceso para el analisis general y el diagrama
bimanual para el andlisis detallado, con el fin de interpretar la informacién recopilada de
una forma clara, sencilla y organizada, para el posterior andlisis de los métodos de trabajo
utilizados por los operarios. Finalmente, se buscar eliminar, simplificar, combinar o reducir

los movimientos para aumentar la productividad de las operaciones.

El Diagrama de flujo del proceso es una técnica que consiste en la “representacion gréfica
de la secuencia de todas las operaciones, los transportes, las inspecciones, las esperas y
los almacenamientos que ocurren durante un proceso, incluyendo ademas la informacion
que se considera deseable para el analisis, por ejemplo el tiempo necesario y la distancia
recorrida™". Gracias a la elaboracién de estos diagramas se logr6 analizar la operacion
por cada producto, y sus resultados fueron insumo importante para la propuesta de
distribucion de planta. Ademas, con el objetivo de que la empresa contara con un soporte
del desarrollo de sus procesos productivos, se documenté el flujo del proceso para todos
los productos, con base en la referencia mas representativa segun el volumen de ventas

del afio 2006. (Ver Anexo 14, Diagrama de flujo de los procesos productivos — Panucha).

El Diagrama Bimanual “muestra todos los movimientos realizados por la mano izquierda y
por la mano derecha, indicando la relacién entre ellas. Este diagrama sirve principalmente
para estudiar las operaciones repetitivas y en ese caso se registra un solo ciclo completo
de trabajo. Para representar las actividades se emplean los mismos simbolos que se
utilizan en los diagramas de operacion™?. El proceso de empaque fue analizado con base
en esta herramienta debido a su naturaleza manual y repetitiva, y al impacto que tiene
sobre la produccion por su frecuencia de aparicion (Ver Anexo 15, Diagramas bimanuales

del proceso de empaque).

°1 CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo. Ingenieria de métodos. México D.F. McGraw Hill. 2001. Capitulo 5,
pag. 34.
>Z Ibid.
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6.4. ESTUDIO DE CAPACIDAD

La capacidad es la cantidad de bienes o servicios que pueden ser producidos o
generados en una unidad de tiempo o en un periodo de tiempo, y puede estar medida en
entradas o salidas™. La tasa de uso de la capacidad, definida como la capacidad utilizada
dividida entre la capacidad disefiada, indica el grado en el que la empresa utiliza su

capacidad. Esta define los limites competitivos de la empresa de manera especifica.

El estudio de capacidad es fundamental en una organizacion, ya que permite analizar el
nivel de utilizacién de cada uno de los recursos productivos, identificar los puntos criticos
y encontrar oportunidades de mejora, con el fin de cubrir la demanda del mercado,
generando rentabilidad. Existen ciertas restricciones, llamadas cuellos de botella, que
deben utilizarse para manejar el flujo del sistema. Segun E. Goldratt, lo que determina la
capacidad de la planta es la capacidad del recurso cuello de botella; la clave estad en
equilibrar esa capacidad con la demanda del mercado, balanceando el flujo de produccién
de todos los recursos al ritmo del cuello de botella. Ademas, cuando el objetivo es mejorar
los procesos, se debe establecer la manera mas adecuada para distribuir la planta de

acuerdo con el flujo del proceso y las capacidades.

A continuacion se presentan las consideraciones iniciales del estudio de capacidad en la
planta de produccién de OBLEAS FLORIDABLANCA.

Determinar el nivel de utilizacion de los centros de trabajo de
Justificacion OBLEAS FLORIDABLANCA, para identificar oportunidades de

mejoramiento.

1. Diagnéstico de la situacién al inicio del proyecto

Actividades ) )
o 2. Seleccion de referencias
especificas _ _
3. Estudio de capacidad
Responsables |- Autora del proyecto
Inicio: Octubre 30 de 2007
Cronograma

Fin: Noviembre 15 de 2007

53 ARENAS, Piedad. Profesora Ingenieria industrial. Control de Produccion I.
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6.4.1. Diagndstico de la situacién al inicio del proyecto

En OBLEAS FLORIDABLANCA, no se habia realizado un estudio de capacidad y ninguno
de los miembros de la organizacion, especialmente los directivos, tenia conocimiento del
nivel de utilizacién de sus recursos ni de lo que podrian producir al utilizar su capacidad
instalada. Sin embargo, la empresa ha implementado medidas transitorias de aumento de
capacidad (horas extras y contratacion de personal temporal en los meses de mayor
demanda) para cumplir con la produccion programada cada semana. La Gerencia de la
empresa demostré un gran interés en la realizacion de este estudio, ya que puede apoyar

sus decisiones de produccion e inversion.

6.4.2. Seleccion de referencias

Corresponde al primer paso para llevar a cabo el analisis de capacidad. Debido al gran
namero de referencias fabricadas por la empresa, se determind seleccionar la referencia
mas representativa de cada linea de producto, ya que poseen caracteristicas en sus
operaciones y tiempos de ejecucion. Estas corresponden a: Kit X6, Vasito 2 onzas y
Panucha X6.

6.4.3. Estudio de capacidad

Para el desarrollo del estudio, se relacionaron cada una de las operaciones con su
respectivo centro de trabajo, y se determinaron las horas demandadas por cada uno de
ellos para realizar una unidad de producto terminado, con base en los tiempos
estandarizados obtenidos en el estudio de tiempos. Posteriormente, se realizaron los
célculos de los factores de eficiencia y utilizacién, que relacionan la capacidad disefiada y
utilizada. Finalmente, teniendo en cuenta el tiempo de preparacion de las operaciones y
los factores calculados, se determiné una capacidad de produccién de 310,36 unidades
por cada semana de trabajo, teniendo en cuenta que el recurso restrictivo de capacidad
corresponde al centro de trabajo de coccidn. El estudio capacidad se describe en detalle

en los documentos anexos (Ver Anexo 16, Estudio de capacidad).
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6.5. HERRAMIENTA DE PROGRAMACION DE PRODUCCION Y GESTION DE
INVENTARIOS

Para las empresas industriales, la planificacion y programacion de la produccion son
estrategias claves para alcanzar beneficios frente a la variabilidad de la demanda del
mercado. La planificacibn de la produccion consiste en decidir, a corto plazo, qué
productos son necesarios producir y en qué cantidad, para satisfacer la demanda prevista.
Posteriormente, con la programacion de la produccion se busca organizar y asignar los
recursos para los pedidos planeados, y asi controlar los inventarios y la misma
produccion. Para logralo, es indiscutible que las empresas requieren establecer politicas
de produccién y costos compatibles, que se logran por medio de una adecuada

administracion de la demanda y de los inventarios.

A partir del analisis de la informacién contenida en uno de los programas de planeacion
de la produccién denominado MRP — Material Requierement Planning —, se pueden
extraer y llevar a la practica algunos de sus componentes (medidos en menor escala),
para apoyar el proceso de programacion de produccion y gestion de inventarios en
OBLEAS FLORIDABLANCA.

Estos componentes hacen referencia a: un plan de produccion que establece la cantidad
de productos a elaborar durante periodos especificos, creado mediante los prondsticos de
las demandas de los clientes aleatorios y conocidos; un archivo de la lista de materiales
que identifica los materiales especificos que se usan para fabricar cada producto, asi
como las cantidades correctas de cada uno de ellos; y finalmente, un archivo de registros
de inventarios que contiene datos como serian la cantidad de unidades en existencia y la
de pedidos. Estas tres (3) fuentes anteriores proveen datos para la creacion de una

completa herramienta que permita realizar un control de inventarios y de produccion®.

A continuacion se presenta la metodologia para el analisis, disefio e implementacion de la

herramienta.

54 CHASE, Richard B., JACOBS, F. Robert., AQUILANO, Nicholas J. Administracion de la produccion y
operaciones para una ventaja competitiva. Mc. Graw Hill. Décima Edicién. 2004.
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Realizar la programacion de la produccion y mejorar la gestion de
inventarios a partir de la determinacion de la cantidad de materias
Justificacion primas e insumos de la planta de produccion que son necesarios
para elaborar los productos finales en OBLEAS FLORIDABLANCA,

garantizando su disponibilidad en las actividades de fabricacion.

1. Diagnéstico de la situacién al inicio del proyecto

Actividades
especificas 2. Metodologia de trabajo propuesta
Autora del proyecto
Coordinadora de calidad (persona encargada de los inventarios)
Responsables |- Auxiliar contable (persona encargada de los costos)
Representante de la Gerencia (persona encargada de realizar la
programacion de la produccion)
Inicio: Octubre 8 de 2007.
Duracion de elaboracién: Dos (2) meses.
Cronograma

Periodo de prueba: Enero, Febrero y Marzo de 2008.

Fin: La programacién de la herramienta es continua en el tiempo.

6.5.1. Diagndstico de la situacién al inicio del proyecto

La programacion de la produccion semanal de OBLEAS FLORIDABLANCA se encuentra
a cargo de la Representante de la Gerencia en la empresa, persona que cuenta con una
experiencia de mas de 20 afios en esta actividad. Para la programacién se tienen en
cuenta tres (3) variables: el comportamiento de la demanda en el Ultimo afio, el inventario
en bodega de producto terminado y el inventario en el punto de venta principal, el primer
dia de la semana. Durante la ejecucién del programa de produccién semanal, se realiza
un control diario por parte de los mismos operarios de la cantidad de unidades que son
elaboradas y empacadas, en el mismo formato de programacion de produccién. Ademas,
el Almacenista va registrando las entradas diariamente a bodega en un formato elaborado

en Excel.
El control del inventario de materia prima y empaques no es completamente eficiente, ya

gue con base en la informacién entregada por la empresa, se presentaron las siguientes

situaciones:
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e El viernes de la primera semana de Julio de 2007 hubo agotados de Kit de obleas
(todas las referencias) para el fin de semana, debido a que no se programaron las
cantidades adecuadas de vasos, y no se realizé una revision oportuna del nivel de
inventarios.

e La tercera semana de agosto no hubo despacho de Kit X4 a los puntos de venta,
debido a la falta de un insumo incluido en el empaque (cremosita).

e EI 2 de Diciembre de 2007 no hubo despacho de Kits X10, X12, X15, debido a que

no se programaron las cantidades adecuadas de obleas.

Las anteriores afirmaciones son producto del registro de la Coordinadora de calidad en el
momento en el que se presentd la no conformidad, y no corresponden a la totalidad de
agotados, ya que la empresa no lleva un control de estos en el punto de venta. Sin
embargo, después de indagar con el personal de la empresa, se identifico que la gestion
de los inventarios de materias primas y empaques, presentan los mayores problemas.
Ademads, algunos de ellos justifican el alto porcentaje de pedidos entregados incompletos
con el nivel de stock que se mantiene en la bodega de producto terminado®. Todo lo
anterior confirma que no existen politicas claras de la gestion de los inventarios dentro de
la empresa, uno de los aspectos por mejorar identificados en el diagndstico. Asi mismo, la
empresa es consciente de que no cuenta con una base histérica completa y confiable de
la demanda de los puntos de venta, ya que desde el afio 2006 inicia la creacion de sus

documentos y registros en formato digital.

6.5.2. Metodologia de trabajo propuesta

e Realizar el andlisis de los requerimientos de produccion, la demanda histérica, la
inversidon en materias primas y que proporciéon de cada una de estas se encuentra
en cada producto.

e Evaluar las técnicas de pronéstico y disefiar la herramienta, ajustando una de ellas

al comportamiento de la demanda de la empresa.

55 o . L .
Una de las apreciaciones al respecto, es que el stock de seguridad no esta bien calculado y que ademas,
no se mantiene el nivel establecido por politica.
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e Implementar la herramienta para realizar los pronosticos de los meses de Enero,
Febrero y Marzo de 2008, calculando el porcentaje de error con la demanda real
para estos periodos.

¢ Hacer la medicion de la relacion entre la demanda pronosticada y la real.

e Realizar los ajustes pertinentes a la herramienta.

6.6. EVALUACION TECNOLOGICA DEL SECTOR

Floridablanca, de una manera formal desde los afios 80, ha venido tomando posesion de
la alternativa de los dulces procesados; las empresas representativas del subsector
poseen altas posibilidades de crecimiento gracias a su potencial exportador. Sin embargo,
estas empresas presentan debilidades en cuanto al bajo nivel competitivo — debido a los
estilos de produccion rudimentaria — y a la marcada sensibilidad de ingreso de nuevos
competidores. Por lo tanto, el mercado actual exige que las empresas del subsector del
dulce avancen y mejoren continuamente, de tal forma que a través del apoyo del entorno
y un replanteamiento interno permanente, puedan alcanzar estandares de competitividad.

A continuacion se presenta la metodologia de andlisis del nivel tecnolégico de la empresa,

para evaluar la posibilidad de aumentar la capacidad y mejorar la productividad.

Determinar el nivel tecnolégico de la empresa con relacién a sus
Justificacion competidores directos, y evaluar la posibilidad de aumentar su

capacidad por medio de la adquisicion de tecnologia.

1. Andlisis del subsector del dulce procesado en Bucaramanga y su
Actividades Area Metropolitana
especificas 2. Tecnologia empleada por las empresas del sector

3. Nivel tecnoldgico de la empresa

Autora del proyecto

Gerencia OBLEAS FLORIDABLANCA
Inicio: Febrero 5 de 2008.
Cronograma Duracion de elaboracién: Tres (3) semanas.
Fin: Febrero 22 de 2008.

Responsables
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6.6.1. Analisis del subsector de dulce procesado en Bucaramanga y su Area

Metropolitana

Con la colaboracion conjunta de las empresa dulceras, se ha creado la Mesa de
competitividad del dulce y se han adelantado otra clase de acuerdos y convenios como lo
son el Grupo Estratégico de Negocios (GEN) y Cluster del dulce (Grupo de Dulceros);
este Ultimo ha generando grandes expectativas para el afio 2010, ya que sera reconocido
como el méas representativo en su género en los paises andinos y Centroamérica, por
tener una mayor relacion costo beneficio en toda la operacion, tanto por costos de
produccion por nuevas tecnologias como por ubicaciones estratégicas. Ademas, el
subsector se encuentra apoyado por politicas y soportes institucionales que intervienen en
el desarrollo tecnoldgico, capacitacion y formacién del talento humano, asi como también
se encuentran las instituciones de apoyo para las exportaciones y direccionamiento
operativo y estratégico, dentro de las cuales se encuentran: el Centro de desarrollo
Productivo de Alimentos (CDPA), el SENA, FOMIPYME, EXPOPYME, CAMARA DE
COMERCIO y CARCE (Comité Asesor Regional de Comercio Exterior).

Puede identificarse como una fortaleza el interés empresarial por aumentar la
competitividad del subsector, sumado a la atraccibn que generan en el mercado
internacional los productos autéctonos y exéticos, generando grandes expectativas en las
entidades de apoyo a la hora de subsidiar proyectos exportadores que puedan impulsar la
ampliacion de contactos en el exterior y realizacion de una promotoria comercial. De ahi
surge la necesidad de que las empresas dulceras centren sus esfuerzos en mejorar la
productividad y competitividad en pro del fortalecimiento empresarial y en busca de

oportunidades de ampliacion del mercado con miras internacionales.

Es importante resaltar que la produccién artesanal debe garantizar el cumplimiento de las
normas de calidad exigidas internacionalmente para la exportacion. Los pedidos suelen
ser por volumen, en gran cantidad, y las condiciones de la gran mayoria de las empresas
actuales del sector, no permiten responder a tiempo. “Pensar en un mercado mas grande,

que amerita la exportacion de productos a paises o lugares distantes, urge a la adopcién
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de procedimientos mas elevados, que garanticen la inocuidad del producto por mas

tiempo. Es asi que se requiere de mejores tratamientos de produccion y empaques”.

6.6.2. Tecnologia empleada por las empresas del sector

El tipo de tecnologia empleada por estas empresas es, en su mayoria, de caracter
artesanal. Aproximadamente, el 50% de las empresas solo utilizan pailas, ollas, calderas,
batidoras manuales y ralladoras; el 40% utiliza, ademas de los anteriores utensilios,
marmitas, oblearios, dispensadores, licuadoras semi-industriales, maquinas para hacer
galletas y hornillas; y el 10% restante utiliza maquinaria semi-industrial e industrial,
dosificadores y motobombas. Con base en lo anterior, puede decirse que solo en una
pequefia porcion de las empresas, existe una automatizacién del proceso productivo y su

paralelo mantenimiento®.

Es evidente que existen diversas dificultades en el proceso productivo en cuanto al nivel
tecnoldgico, teniendo en cuenta que los costos de la maquinaria son elevados al
compararlos con la capacidad financiera con la que cuentan las empresas; por esta razén,
son pocas las que se encuentran posicionadas en el mercado, aunque existen algunas
otras que se encuentran en proceso de tecnificacion de sus plantas. Sumado a lo anterior,
la falta de tecnologia adecuada para desarrollar productos nuevos, controlar la calidad,
reducir tiempos y costos, es un obstaculo para el cumplimiento de las normas exigidas

para los productos alimenticios, especialmente para la exportacion.

Es necesario que las empresas inviertan en infraestructura, redistribuyendo sus plantas
de produccion para garantizar el cumplimiento de las normas de calidad exigidas, sin
olvidar que la mayoria de las plantas productoras se encuentran en las mismas viviendas

de sus propietarios, es decir, en zonas residenciales.

% VALERO C., Gladis Mireya. Anélisis de competitividad del sector del dulce en el Area Metropolitana de
Bucaramanga. Bucaramanga.

> piaz V., Eliseo. RUIZ G., Jests Danilo. Diagnostico, perspectivas y recomendaciones para el
fortalecimiento del subsector del dulce procesado en Floridablanca. Universidad Industrial de Santander,
2006.
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6.6.3. Nivel tecnoldgico de la empresa

OBLEAS FLORIDABLANCA se encuentra ubicada dentro del 50% de las empresas que
cuentan con un nivel medio de tecnologia, ya que utiliza en su produccién pailas, calderas
y batidoras manuales. La especificacion de la tecnologia utilizada puede observarse en

las fichas técnicas de la maquinaria y equipo.

6.7. METODO SLP — SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING

Por distribucion de planta se entiende la acomodacion fisica de los elementos industriales,
que incluye tanto los espacios necesarios para el movimiento de materiales,

almacenamiento y trabajadores, asi como el personal de la empresa.

Los siguientes principios permiten realizar una adecuada distribucién de planta:

e Integracién de conjunto: Integrar de la mejor manera posible hombres,
materiales, maquinaria, actividades auxiliares y cualquier otra consideracion.

e Minima distancia recorrida: Minimizar los movimientos de los elementos entre
operaciones.

e Flujo de materiales: Lograr que la interrupcion de los movimientos de los
elementos entre operaciones sea minima.

e Espacio cubico: Usar el espacio de la forma mas efectiva posible, tanto
horizontal como verticalmente, evitando |os movimientos innecesarios.

e Satisfaccion y seguridad: Para el trabajador en lo que respecta a las condiciones
de trabajo.

e Flexibilidad: La distribucion debe disefiarse para poder ajustarse o regularse a

una variacion en los costos.

Existen varias razones que justifican el estudio de distribucién de planta, dentro de las que
se destacan: aumentar la productividad de la fabrica, mejorar los niveles de eficiencia,
optimizar los tiempos de operacion, facilitar el flujo de materiales y personas, simplificar el
trabajo de los operarios y garantizar la inocuidad de los productos que van a ser ofrecidos

a los clientes, los cuales deben cumplir con los més altos estandares de calidad.
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La metodologia SLP — Systematic Layout Planning — permite analizar la distribucion de
planta sobre la base de factores de naturaleza cualitativa, y se aplica generalmente en los

casos donde los flujos del proceso son muy variables.

A continuacion se presenta la metodologia de analisis de la distribucion de planta.

Analizar la distribucion de planta actual de OBLEAS

Justificacion FLORIDABLANCA, para proponer mejoras que aumenten la
productividad.

Actividades 1. Consideraciones de ergonomia e higiene

especificas 2. Desarrollo de la metodologia SLP

Autora del proyecto

Gerencia OBLEAS FLORIDABLANCA
Inicio: Octubre 15 de 2007.
Fin: Diciembre 1 de 2007.

Responsables

Cronograma

6.7.1. Consideraciones de ergonomia e higiene

Segun el Decreto 3075 de 1997 en su articulo 7° BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA y el ESTATUTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL en su Resolucion No.

02400 de 1979 (Mayo 22), para el redisefio de la planta de OBLEAS FLORIDABLANCA

se deben cumplir entre otras, con las siguientes condiciones:

a. Las operaciones susceptibles de ser contaminadas deben estar separadas del resto
del proceso.

b. No deben existir puertas de acceso directo desde el exterior a las areas de
elaboracion; cuando sea necesario debe utilizarse una puerta de doble servicio, todas
las puertas de las areas de elaboracion deben ser autocerrables en lo posible, para
mantener las condiciones atmosféricas diferenciables deseadas.

c. En caso de haber plataformas, estas deben ubicarse y construirse de manera que no
causen contaminacion al alimento o dificulten el flujo regular del proceso y la limpieza
de la planta.

d. Las materias primas deben ser almacenadas en condiciones apropiadas que aseguren

la proteccion contra contaminantes. El depdsito debe estar alejado de los productos
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terminados, para impedir la contaminacion cruzada. Ademas, deben tenerse en cuenta
las condiciones de almacenamiento como temperatura, humedad, ventilacion e
iluminacion.

e. En los sitios o lugares destinados para el almacenamiento de materias primas,
envases y productos terminados no podran realizarse actividades diferentes a estas.

f. Los plaguicidas, detergentes, desinfectantes y otras sustancias peligrosas que por
necesidades de uso se encuentren dentro de la fabrica, deben etiquetarse
adecuadamente con un rétulo en que se informe sobre su toxicidad y empleo. Estos
productos deben almacenarse en areas o0 estantes especialmente destinados para
este fin y su manipulacién solo podra hacerla el personal idéneo, evitando la
contaminacion de otros productos.

g. Los recibos y las salas de procesamiento y elaboracion deberian estar ubicados en
areas las cuales estén libres y que permanezcan fuera de riesgos de inundacion,
olores objetables, smog, polvo u otros contaminantes.

h. Las bodegas de materias primas y producto terminado deben quedar cerca de la
entrada y la salida de la planta con el fin de minimizar los desplazamientos con carga

y por consiguiente, los costos de operacion de las bodegas.

6.7.2. Desarrollo de la metodologia SLP

El primer analisis comprendié la informacion especifica sobre el producto (o productos
seleccionados), las cantidades, los procesos productivos, los recorridos y los servicios,

que se encuentra en el capitulo 4 de caracterizacion de la produccion.

Posteriormente, se analizaron los diagramas de recorrido de los productos elaborados,
con el objetivo de identificar el flujo de materiales entre las estaciones de trabajo. Debido
a la configuracion del sistema productivo, existen multiples rutas, una particular para cada
linea de producto, pero por lo general una misma linea evidencia la utilizacion de los
mismos centros de trabajo. Por tal razon, se seleccionaron las referencias mas
representativas que se han venido trabajando en el desarrollo de los capitulos del libro,

para realizar el analisis de la distribucion.
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Luego, se determinaron las demandas medias de los productos seleccionados,
caracterizando de esta forma la demanda de los productos. A partir de esta informacion,
se elaboré la matriz origen destino de cantidades, para evaluar el flujo de materiales entre
los centros de trabajo y determinar la importancia relativa de proximidad que tienen
algunos centros de trabajo al involucrar mayores cantidades de producto. Para
esquematizar las relaciones encontradas, se realiz6 un diagrama de relacién de
actividades con una codificacion establecida segun las cantidades minimas y maximas de

producto entre centros de trabajo.

Con el fin de obtener un diagrama de relaciones aproximado a la realidad, es necesario
evaluar las necesidades de espacio de los centros de trabajo, que asocian las personas,
las maquinas, los materiales y demas requerimientos que son necesarios para llevar a
cabo la actividad (Ver Anexo 17, Necesidades de espacio para los centros de trabajo).
Finalmente, todo el desarrollo del analisis empleando esta metodologia se presenta en los
documentos anexos (Ver Anexo 18. Aplicacion del método SLP para la propuesta de

distribucion de planta).

6.8. PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL

La salud ocupacional se define como el conjunto de actividades de los subprogramas de
medicina preventiva, medicina del trabajo, higiene y seguridad industrial y funcionamiento
del Comité Paritario de Salud Ocupacional, dirigidas a preservar, mantener, mejorar y
reparar la salud individual y colectiva de los trabajadores en sus diferentes ocupaciones,
con el fin de prevenir la ocurrencia de accidentes de trabajo y enfermedades

profesionales.

Las condiciones especificas de la empresa, las normas técnicas y legales vigentes
definidas por el Gobierno Nacional a través del Ministerio de Proteccion Social y del
Ministerio de Salud, la identificacion y priorizacion de los factores de riesgo a los cuales se
encuentran expuestos los empleados, permite estructurar el Programa de Salud
Ocupacional al interior de una organizacion, que debe contemplar la ejecucion de todas

las actividades orientadas a garantizar el bienestar de los trabajadores. Ademas de la
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normatividad legal, la conciencia del cuidado de la vida de cada persona, debe ser el pilar
que motive a la organizacidbn a mejorar continuamente la gestion en el tema. A
continuacion se presenta la estructura del andlisis y desarrollo del programa de salud
ocupacional en OBLEAS FLORIDABLANCA:

Evaluar la gestién del programa de salud ocupacional en OBLEAS
Justificacion FLORIDABLANCA, para identificar aspectos susceptibles de mejora

en el tema de seguridad industrial.

Actividades 1. Andlisis del programa de salud ocupacional al inicio del proyecto

especificas 2. Ejecucion del Plan de Salud Ocupacional

Autora del proyecto

Gerencia OBLEAS FLORIDABLANCA
Inicio: Octubre 15 de 2007.
Fin: Diciembre 1 de 2007.

Responsables

Cronograma

6.8.1. Andlisis del programa de salud ocupacional al inicio del proyecto

La empresa presentaba las siguientes caracteristicas en cuanto al desarrollo del

Programa de Salud Ocupacional:

Tabla 32. Andlisis del programa de salud ocupacional al inicio del proyecto
Se contaba con un programa de salud ocupacional y politica se salud

ocupacional.

Cumplimiento del subprograma de medicina del trabajo.

Existencia un reglamento de higiene y seguridad industrial.
Existencia del Comité Paritario de Salud Ocupacional. A pesar de
Fortalezas gue sus miembros no se encontraban capacitados en el tema,
demostraban un gran interés por garantizar buenas condiciones de
trabajo en las diferentes areas de la empresa.

Realizacion de exdmenes médicos periddicos a todo el personal,
incluyendo exdmenes especiales a los manipuladores de alimentos.

Instalaciones adecuadas para las capacitaciones y reuniones.
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Compromiso de la Gerencia con el mantenimiento de areas de
trabajo seguras y confiables para los trabajadores, al realizar
inversiones en infraestructura y en implementos de proteccion
personal, desde la vigencia del programa.

Afiliacién de todos los empleados a una Entidad Promotora de Salud

y a una Administradora de Fondos de Pensiones.

A pesar de que se tenian establecidos los requisitos basicos del
programa (reglamento de higiene y seguridad industrial, politica de
salud ocupacional y programa de salud ocupacional), no se
encontraban actualizados y debido a su desconocimiento, no se
ponian en practica.

No existia un panorama de riesgos actualizado que reflejara los
riesgos en todas las areas de trabajo.

No existia la documentacién de los subprogramas de Medicina
Preventiva — manual de primeros auxilios — ni de Higiene y
Debilidades Seguridad Industrial — analisis ergonomico de los puestos de trabajo,
inspeccion de maquinas, herramientas e instalaciones locativas —.

No existian planes para actuacién en caso de emergencia.

Las personas que integran el Comité Paritario de Salud Ocupacional
desconocian los componentes del programa, la terminologia béasica y
sus funciones.

No se llevaban indices de ausentismo, de accidentalidad ni de
enfermedades profesionales.

El botiquin de primeros auxilios no contaba con la dotacién minima

para atender un accidente de trabajo o enfermedad profesional.

Fuente: Autora del proyecto

En términos generales, a pesar de que el Programa de Salud Ocupacional y sus
componentes se encontraban establecidos oficialmente, no se realizaba una adecuada
gestion al interior de la empresa ni se encontraba actualizada la documentacion basica del
programa, de manera que permitiera organizar el trabajo y realizar su seguimiento y

evaluacion.
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6.8.2. Ejecucion del plan de salud ocupacional

A partir de la realizacion de un diagnéstico cuantitativo de las condiciones de salud y
trabajo de los empleados de OBLEAS FLORIDABLANCA (Ver Anexo 19, Diagnéstico de
las condiciones de salud y trabajo), se definieron los siguientes objetivos especificos, que
enmarcan la propuesta de mejoramiento al respecto:
e Disminuir y controlar los factores de riesgo que ocasionan enfermedades
profesionales, y especificamente: ergonémicos de postura y movimiento.
e Disminuir y controlar los factores de riesgo que ocasionan accidentes de trabajo, y
especificamente: condiciones de los pisos para evitar caidas.
¢ Implementar un sistema de gestidén en seguridad y salud ocupacional.

e Fortalecimiento del subprograma de higiene y seguridad industrial.
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7. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO

La propuesta de mejoramiento planteada en el presente capitulo, se enmarca en el
alcance del objetivo general del proyecto y se desarrolla cumpliendo a cabalidad con los
objetivos especificos. A partir de los resultados de los analisis y estudios realizados, se
elaboré una propuesta integrada, que evidencia un mejoramiento tanto en el sistema
productivo — visto como un todo — como en los procesos productivos de OBLEAS
FLORIDABLANCA.

A su vez, la propuesta apunta a atacar los puntos criticos identificados en el diagnéstico
con base en la estructura de las 5P de la produccion, mejorando los resultados de la

medicién de todos los indicadores.

Vale la pena mencionar, que los resultados que se presentan a continuacion fueron fruto
de un arduo trabajo conjunto entre la autora del proyecto, los operarios de la planta de
produccion, los empleados administrativos y los directivos, que apoyaron de manera
incondicional todo el proceso al ser conscientes de que la empresa necesitaba aumentar

su productividad para ser mas competitiva en el mercado.

7.1. MEJORAS IMPLEMENTADAS
7.1.1. Reduccion de despilfarros

En el personal de la planta de produccion, se logr6é generar la actitud y la capacidad para
descubrir y eliminar costos ocultos en la empresa (despilfarros), los cuales representan un
componente importante de la utilidad e influyen notoriamente en la productividad. A
continuacion se describen algunos de los puntos susceptibles de mejora identificados en

el diagnostico y su respectiva mejora:
e De acuerdo al andlisis de despilfarro del capitulo 6, se identificd la existencia de
elementos que no se utilizaban en las bodegas de insumos — produccion y ventas

—, entre ellos cajas de dulces. Se encontrdé que existian un nivel de inventario de
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cajas de dulce manjar de $805.370 pesos®®, el cual serd aprovechado en la
produccion de este dulce en sociedad con la empresa Dulceria “La Palmita”. Otro
de los elementos encontrados fueron laminas plasticas evaluadas en $512.000
59 oy
pesos™, que se utilizaban para las cocadas cuadradas que ya no se producen.
Estas fueron utilizadas para colocarlas en la base de las cajas de cortado que
estaban presentan devoluciones por humedad. La utilizacion de este material
disponible que se encontraba sin uso, evita pérdidas en costos por la adquisicion

de un material existente que genera despilfarro de inventarios.

En el diagndstico del capitulo 5 para la Planta, se identificé que el cronograma de
mantenimiento existente no se ejecutaba segun lo planeado, generando
cuantiosos tiempos vacios con la averia de la maquina. La mejora consistié
inicialmente en realizar mantenimiento a aquellas maquinas que presentaban
fallas: maquina termoencogible, rollera, sistema de agitadores, compresor y aire
acondicionado; posteriormente se cre6 un nuevo cronograma a partir de la
informacion de las fichas técnicas de maquinaria y equipos, y la asesoria de dos
(2) ingenieros mecéanicos especializados en mantenimiento. Con la ejecucion de
este cronograma de mantenimiento, se busca convertir el mantenimiento correctivo
en preventivo con el fin de adelantarse en el tiempo a la averia, reducir la
posibilidad de falla en los equipos y velar por el estado de las maquinas. Como
resultado de la implantacion del mantenimiento preventivo se pasa a aumentar el
namero de intervenciones sobre la maquinaria, pero se transforman las
reparaciones inesperadas en programadas. Ademas, se cred una hoja de vida de
equipos para realizar un monitoreo en donde se consignan y describen los tipos de
falla que presenten las maquinas (Ver Anexo 20, Hojas de vida de equipos).
Finalmente, se realiz6 un presupuesto de mantenimiento, con el fin de que la
empresa destine un rubro dentro de sus gastos para poder ejecutarlo segun el

cronograma establecido.

En cuanto a los despilfarros, existen mejoras relacionadas directamente con los temas de

estudio del proyecto, que seran expuestas en a lo largo del presente capitulo.

%8 Fuente: Inventario de empaques a Junio de 2007, OBLEAS FLORIDABLANCA.

* |bid.
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> Medicién cuantitativa de la mejora

Los tiempos de ciclo de trabajo de los productos analizados en el diagnostico,

evidenciaron las siguientes mejoras:

Tabla 33. Tiempos de ciclo de trabajo — final del proyecto

meferencia Tiempo 1 (dias)®° Tiempo 2 (dias)**
Antes Después Antes Después
Kit X6 3 2 4 3
Vasito de Arequipe 2 2 2 2
Cocada X9 2 1 3 3
Coquito X10 3 3 4 4
Cortado X6 7 3 7 5
Dulce de Café X6 5 3 6 4
Panucha X6 5 3 6 2
Dulce de Leche X8 6 3 7 3
Dulce de Apio X8 2 2 5 5
Dulce de Arroz X8 3 2 6 5

Fuente: Autora del proyecto.

Los puntos criticos relacionados con los procesos de transformacion y sellado para el
coquito X6 y el kit X6 respectivamente, fueron mejorados por medio de la organizacion del
trabajo, estandarizacion de métodos y tiempos y adquisicion del tunel de

termoencogimiento.

Después de aplicar la reduccion, eliminacion y control de despilfarros en la planta de
produccion, se realiz6 una medicidon cuantitativa siguiendo la metodologia utilizada en el
diagnostico, donde por medio de la lista de chequeo de identificacion de despilfarros se
evalu6 el estado de la planta de produccién, con la diferencia de especificar si
efectivamente la propuesta de mejora fue implementada y la magnitud final del despilfarro,
después de implementada la propuesta completa de mejoramiento (Ver Anexo 21, Lista

de chequeo despilfarros — medicién final).

%0 Desde el inicio de la elaboracién del producto hasta su empaque.
®1 Desde que se programa la produccion hasta que el producto ingresa a la bodega.
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Tabla 34. Medicidn cuantitativa de las mejoras implementadas — Despilfarros

Tipo de despilfarro Porcentaje inicial Porcentaje final P?;%eunctgtijgnde
Sobreproduccién 50% 25% 25%
Tiempos de espera 63% 21% 42%
Transporte 100% 32% 68%
Procesos 81% 44% 38%
Inventarios 60% 30% 30%
Movimientos 58% 25% 33%
Defectos 44% 31% 13%

7.1.2.

Fuente: Lista de chequeo despilfarros — medicién final.
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Figura 37. Medicion cuantitativa de despilfarros
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A continuacion se observa la gréfica con los siete (7) tipos de despilfarro en el orden en
que fueron presentados en la Tabla 34. En ella se pueden comparar el estado inicial y

orcentaje inicial

orcentaje final
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Fuente: Lista de chequeo despilfarros — medicion final.
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Implementacién de la estrategia de las 5S

La ejecucion de la propuesta de mejora de las 5S (Ver Anexo 22, Actividades de
implementacion de la estrategia de 5S) comprendié varias etapas: la primera de ellas
consistié en capacitar a todo el personal sobre su significado, importancia y sensibilizarlos



en cuanto a la reduccion de despilfarros (Ver Anexo 23, Evidencia de capacitaciones de

5S al personal de Obleas Floridablanca).

Figura 38. Capacitaciones de 5S al personal de OBLEAS FLORIDABLANCA

Fuente: Obleas Floridablanca.

Las capacitaciones se realizaron en varias jornadas, una por cada S, con base en la
siguiente metodologia:

a. Presentacién dela S

b. Descripcion de las actividades a realizar para la jornada de implementacién

c. Beneficios alcanzados después de la jornada

d. Determinacion del dia y hora de la jornada para cada area de trabajo

e

Inquietudes y sugerencias

La anterior metodologia se elabor6é con el fin de que los empleados contaran con las
bases y la guia para llevar a cabo la segunda etapa en la implementacion: realizar las
jornadas de trabajo para las tres (3) S operativas, orientadas a los lugares de trabajo (Ver
Anexo 24, Evidencia de los resultados de la implementacion de las 5S). Después de las
jornadas de trabajo se realizaba una capacitacion, que iniciaba con la intervencion de las
personas que habian participado, retroalimentando con su experiencia y compartiendo los
resultados que se habian alcanzado. Igualmente, por medio de la presentaciéon en
diapositivas, se mostraban los cambios sustanciales que habian sufrido las areas de
trabajo, mostrando paralelos de la situacion antes y después del trabajo realizado, y
finalmente se hacia un reconocimiento publico a las personas que habian participaron
activamente en la jornada, con el fin de motivarlas a continuar con el proceso. Para las
dos (2) S restantes, no se realizaron jornadas especificas de implementacion, pero se

trabajé fuertemente en la concientizacion de la aplicacion diaria de la estrategia.
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Fuente: Obleas Floridablanca.

Figura 40. Resultados de las jornadas 5S — Administracion

Fuente: Obleas Floridablanca.

Figura 41. Resultados de las jornadas 5S — Ventas

Fuente: Obleas Floridablanca.

Una vez cumplidos los ciclos de capacitaciones y jornadas de trabajo, se implementaron
una serie de estrategias operativas que a su vez seran las que se realicen con el fin de

dar continuidad al programa en el largo plazo:
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1. Implementacién de la primera S: Seiri

Tarjetas rojas: Se realizé la seleccion de aquellos elementos que los operarios
consideraban innecesarios en sus areas de trabajo, y a cada uno de ellos se le colocé una
tarjeta roja con la informacién pertinente para evaluar su potencialidad de uso:

a. Fecha (de colocacion de la tarjeta)
Nombre (del articulo)
Ubicacion
Cantidad (namero de articulos incluidos en la tarjeta)

Razones (de porque la tarjeta roja se asocia a este articulo)

-~ ® oo T

Destino (posible ubicacion del objeto innecesario)

50 tarjetas rojas fueron colocadas durante una jornada de trabajo en todas las areas de la
empresa, y después de un (1) mes, fueron recolectadas 19 que permanecian en los
objetos de poco uso. Entre los objetos recolectados se encontraron principalmente:
cuadernos, talonarios y carpetas, en la zona de administracion; en las bodegas, cajas de
dulces, laminas de plastico, capacillos y bolsas plasticas; en la planta de produccién,
guantes, capacillos y talonarios; y en el punto de venta, bases de madera de colombinas y
bolsas plasticas. Finalmente, se determind su manejo de acuerdo a las reglas de
clasificacion (botar, vender, reubicar, distribuir, reparar, entre otras). Para el
mantenimiento de esta estrategia, se programaron jornadas de tarjetas rojas que seran
dirigidas por los lideres 5S (Ver Anexo 25, Cronograma de implementacion de estrategias
5S afio 2008).

2. Implementacion de la segunda S: Seiton

Marcacion de areas: Se decidié donde ubicar los objetos en las diferentes zonas de
trabajo, y se determiné su forma y espacio de almacenamiento para reducir los tiempos
de busqueda (despilfarro) y facilitar el retorno después de su uso. Los lugares marcados
correspondieron a:
a. Estantes de bodegas de producto en proceso, producto terminado, materias
primas, insumos de produccion e insumos de ventas.

b. Cuarto de aseo (clasificacion de los utensilios de aseo por areas de trabajo).
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c. Zonas de la planta de produccién con avisos en acrilico: almacenamiento,

producto en proceso, enfriamiento, bodega producto terminado y cuarto de

secado.

Figura 42. Marcacion de areas de la empresa

Fuente: Obleas Floridablanca.

Para el mantenimiento de esta estrategia, los lideres 5S verificardn periédicamente el
estado de los avisos, cintas y etiquetas, para realizar el respectivo cambio en caso de que

se encuentre deteriorado o que se determine una nueva ubicacion.

3. Implementacion de la tercera S: Seiso

Camparia de limpieza: Las areas de limpieza en la empresa se dividen en:
a. Planta de produccion (cuarto frio, recepcién, coccion, transformacion, empaque,
cuarto de aseo y bafos)
Bodegas (estantes y escaleras)
Area administrativa

Puntos de venta

© oo o

Zonas dificiles (techos — externos e internos —, canales, decoracion oblea,
ventanas laboratorio, cuarto de secado y tanque del agua)

Se realiz6 una campafa de limpieza de las areas anteriormente mencionadas, apoyados
en el Instructivo de Limpieza y Desinfeccion, codigo IP-11. Para el mantenimiento de la
estrategia se determinaron las fechas de las campafas de limpieza en el cronograma de
implementacién, y con el fin de hacer de la limpieza una inspeccion, los operarios
asumieron la responsabilidad de verificar diariamente el buen estado de las maquinas y

reportar cualquier anomalia que puedan identificar.
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4. Implementacion de la cuarta S: Seiketsu

Lideres 5S: Se eligieron por votacién y segun el interés que demostraron por mantener
sus areas de trabajo limpias y ordenadas, a tres (3) lideres 5S — uno (1) por cada area —
para apoyar el desarrollo de la estrategia, cumpliendo con las funciones establecidas (Ver
Anexo 26, Funciones del lider 5S). El periodo de duracion de trabajo de cada lider sera
de cuatro (4) meses, para que los empleados puedan rotar y todos puedan llegar a liderar
el proceso en su area. Ademas, los lideres utilizaran la camiseta de las 5S en las jornadas
de trabajo y en las actividades que se realicen, con el fin de identificarlos facilmente y

recurrir a ellos en caso de inquietudes y/o sugerencias.

Figura 43. Lideres 5S

Fuente: Obleas Floridablanca.

Listas de chequeo 5S: Las listas de chequeo se componen de una serie de preguntas,
evaluadas en una escala previamente establecida, con una valoracion dependiendo del
grado de importancia en cada area de trabajo. Se disefi6 y diligencié un formato
programado en Excel, para agilizar los calculos de los porcentajes de cumplimiento y a su
vez, permitir ver graficamente el estado de orden y limpieza de la zona evaluada (Ver

Anexo 27, Descripcién de la herramienta en Excel Listas de chequeo 5S).

Esta evaluacion — diagndstico y medicién final después de la implementacién del
programa — estuvo a cargo de la autora del proyecto. Posteriormente, cada lider debera
diligenciar la encuesta de acuerdo a su criterio al finalizar su periodo de trabajo,
evaluando el desempefio de sus compafieros en el suyo propio como motivador en el
proceso. Los porcentajes de cumplimiento obtenidos servirdn como indicadores, ya que
periédicamente se evaluaran las areas de trabajo con respecto a su estado de orden y
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limpieza — fechas establecidas en el cronograma —, evidenciando mejoramiento o
desmejoramiento. La revision de la objetividad de la evaluacion realizada por cada lider,

estara a cargo de la Auxiliar Contable de la empresa.

Figura 44. Programacion en Excel Listas de Chequeo 5S
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Fuente: Obleas Floridablanca.

Evaluacién de desempefo: Se incluy6é un atributo denominado “Orden y limpieza del
area de trabajo” en la evaluacién de desempefio (Ver Anexo 28, Inclusion de las 5S en la
evaluacion de desempefio). Esta medida ayudara a mantener la estrategia de las 5S vy
permitira evaluar la actitud de los empleados frente a su aplicacion, asi como evidenciar la
importancia de este tema dentro de la organizacion. Las preguntas de este atributo (con
un 10% dentro del puntaje total) corresponden a:
a. Se preocupa por mantener su area de trabajo limpia y ordenada.
b. Participa activamente en las actividades desarrolladas para mejorar las
condiciones de las areas de trabajo (5S).

5. Implementacién de la quinta S: Shitsuke

Cartelera informativa: Se elaboré una cartelera informativa de 5S, inicialmente con los
conceptos béasicos, y posteriormente con el cronograma de implementacion, las funciones
de los lideres y fotos alusivas a las condiciones en las permanecen los puestos de trabajo
y los empleados en general. La actualizacion de la informacién estar4 a cargo de los

lideres, con apoyo de la Auxiliar Contable de la empresa.
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> Descripcién de las estrategias implementadas y continuidad

Tabla 35. Estrategias 5S

Estrategia Justificacién | Responsable Cronograma Presupuesto
Primera jornada: Impresmr;esso:o
Octubre 20 de 2007. .
Marcador:
. . Separar lc.) leergs de Se aplicara dos (2) . $.1'O_OO
Tarjetas rojas innecesario de | cada area de ~ Hojas rojas:
) : veces en el afio, al
lo necesario. trabajo (3). g $500
inicio de cada
semestre (Junio y
- Total
Diciembre de 2008). $2.300
Etiquetas:
Facilitar la o $5.000
. o . . . Cinta:
identificaciéon Primera jornada: $3.000
de las zonas o Diciembre 14 de . '
Avisos
los lugares 2007. o
. acrilico:
donde se Lideres de $46.400
Marcacién de areas | ubican los cada area de Se aplicara dos (2) '
diferentes trabajo (3). veces en el afio, al ci
) e intas
objetos, inicio de cada . .

X . antideslizante
archivos, semestre (Junio y $198.900
materiales, Diciembre de 2008). '
magquinas, etc. Total

$253.300
Jornadas iniciales:
Mantener los . Noviembre 1, 2 y 24
- Lideres de ' .
1;13;;}9: de cada area de de 2007. ;J;zgghos de
Campafiade aseados, trabajo (3). Se realizara cuatro $40.000
limpieza adicional ala |* Personalde | eceq al afio, en los
limpieza que OBLEAS meses de baja Total
se realiza FLORIDA- temporada (Febrero, $40.000
diariamente. BLANCA. Mayo, Agosto y
Noviembre de 2008).
Asignar Primera eleccién:
responsables Octubre 27 de 2007.
para el Papeleria:
mantenimien- o Se realizara tres (3) $3.000
. Auxiliar ~
Lideres 5S to de la Contable veces en el afio,
estrategia de cada cuatro (4) Total
las 5S, por meses (Enero, Mayo $3.000
cada area de y Septiembre de
trabajo. 2008).
Verificar el Primera evaluacion: Papeleria:
cumplimiento Lideres de Septiembre 1 de $1.000
Listas de chequeo de las 5S en A 2007 — Diagnéstico. Impresiones:
) cada area de
5S las diferentes . $3.000
. trabajo (3). .
areas de la Segunda evaluacion:
empresa. Enero 19 de 2008 — | Total
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Estrategia Justificacién | Responsable Cronograma Presupuesto
Medicion de las $4.000
mejoras.

Se realizara tres (3)
veces en el afio,
cada cuatro (4)
meses al finalizar el
periodo de trabajo de
los lideres 5S
(Enero, Mayo y
Septiembre de
2008).
Evaluar la
actitud de los Primera
empleados actualizacion:
frente a la - Autora del Diciembre 13 de Imoresiones:
aplicacion de proyecto. 2007. P .
- . $500
Evaluacion de la estrategia . Gerente
desempefio de las 5S,y Administra. y | Se realizara una Total
evidenciar la Comercial revision cada afio,
. : . e $500
importancia de con el fin de verificar
este tema la permanencia de la
dentro de la estrategia de las 5S.
organizacion.
Elaboracion: Cartelera:
Diciembre 8 de 2007. $150.000
Recordar
P“a”ame”Fe la Autora del Se actualizara cada Fotografias:
importancia de ~ .
proyecto. ano o0 menos si se $6.000
Cartelera las 5S y Lid d realiza alguna
informativa 5S mostrar a los - H ergs N . 9, . ]
cada area de | modificacion a los Impresiones:
empleados los trabajo (3 formatos, o existe $4.000
resultados de rabajo (3). , L ’
su aplicacion algur] (_:amblo de las
' condiciones de Total
trabajo. $160.000
Presupuesto Total Ejecutado $ 463.100

Fuente: Autora del proyecto.

»  Actividades y otras inversiones realizadas

En la Figura 45 se presenta un esquema de las actividades realizadas durante la
implementacion de las 5S en OBLEAS FLORIDABLANCA, que a su vez permitiran

continuar con el proceso de mejora continua.
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Separar los
articulos
necesarios de los
no-necesarios

Figura 45. Actividades implementadas de las 5S

Identificar los
articulos
necesarios

Limpiar cuando se
ensucia

Ratificar métodos
deordeny
limpieza

Hacerelorden y
lalimpieza conlos
empleados de
cadadrea

Dejar solo los
articulos
necesariosen las

Marcar areas en el
sueloy paredes
paraactividades

Limpiar
periddicamente

Aplicar el método
general entodos
los puestos de

Formar a los
empleados para
que hagan orden

areas de trabajo trabajo ¥ limpieza

Eliminar los ;s Aplicar las Actualizar [a

g Ubicar todos los 2 ) o

articulos no- A Limpiar propuestas de informacion y
necesariosde las ?u E:dc;;ri‘dss sistematicamente mejora formacion de los
areas de trabajo ga establecidas empleados
Verificar que no Varificar que haya Verificar Verificarel Crear un sistema
hayan elementos "un lugar para sistematicamente ] de auditoria

. : [ cumplimiento de ;

innecesarios cadacosa y cada lalimpieza de las | interno

A " 5 % as propuestas

[periodicamente) cosaen su lugar dreas de trabajo permanente

Fuente: Autora del proyecto.

Con el objetivo de afianzar los conceptos y recordar los beneficios que se pueden obtener
con la implementacion de las 5S y su mantenimiento en el largo plazo dentro de la
empresa, se elaboré un folleto ilustrativo que fue entregado a todo el personal de
OBLEAS FLORIDABLANCA (Ver Anexo 29, Folleto de la estrategia de las 5S).

Otras inversiones y actividades realizadas durante la implementacion de la estrategia
correspondieron a:

e Limpiezay pintura de estantes de almacenamiento de las bodegas.

¢ Disposicion de una caja para almacenar el reciclaje en la planta de produccion.

¢ Ubicacion de una repisa plastica para colocar las esencias en la zona de

produccion.

e Ubicacion de estantes para secado de utensilios, en la zona de produccion.

e Pintura de las paredes en las zonas de produccion y ventas.

e Arreglo de goteras en las zonas de produccion y ventas.

e Ubicacion de un soporte para las bolsas en el punto de venta.
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> Medicién cuantitativa de la mejora

Por medio de la “Encuesta de Aplicacién de las 5S”, se evalud el estado de las areas de
trabajo y el grado de participacion de los empleados en las actividades orientadas a
mantener las 5S en la empresa. (Ver Anexo 12, Encuesta de Aplicacion de las 5S por

area de trabajo). Los resultados se presentan en la Tabla 36.

Tabla 36. Medicion cuantitativa de las mejoras implementadas — 5S

N Porcentaje de cumplimiento por Area

S Significado - - —
Produccién Administracién Ventas
Seiri Clasificacion 88% 80% 70%
Seiton Orden 89% 87% 7%
Seiso Limpieza 86% 74% 90%
Seiketsu Mantener 79% 70% 81%
Shitsuke Disciplina 81% 75% 85%
Cumplimiento promedio 85% 7% 81%
Porcentaje d(_e aumento con 15% 16% 15%
respecto al diagnéstico

Fuente: Encuesta de aplicacién de las 5S.

Los porcentajes de cumplimiento serdn mayores con el transcurrir del tiempo, en la
medida en que se fortalezca la cultura empresarial que se logré inculcar en los
empleados. Reduccion en los tiempos de busqueda, orden y limpieza de las areas de
trabajo, liberacion de espacios, mayores niveles de seguridad y motivacién en el personal,

fueron los principales logros alcanzados con la implementacion de la estrategia de las 5S.
A continuacién se observan las gréficas radiales para cada una de las areas de trabajo,

que permiten comparar la distribucion de cada S segun la situacion inicial (color rojo) y

final (color azul), reflejada en las mediciones cuantitativas realizadas.
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Figura 46. Porcentajes de cumplimiento finales 5S — Produccion

Clasificacion
100%
09

Disciplina

Mantener 86% " Limpieza

Fuente: Encuesta de aplicacién de las 5S.

Figura 47. Porcentajes de cumplimiento finales 5S — Administracion

Clasificacion

Disciplina

Mantener Limpieza

Fuente: Encuesta de aplicacién de las 5S.

Figura 48. Porcentajes de cumplimiento finales 5S — Ventas

Clasificacién

Disciplina Orden

Mantener 90% Limpieza

Fuente: Encuesta de aplicacién de las 5S.
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7.1.3. Estandarizacion de tiempos y métodos de trabajo

El primer paso consistio en la organizacion del trabajo de las operarias. Como se reflejo
en el diagnostico del capitulo 5, al inicio del proyecto existia un porcentaje de 79,7% de
pedidos entregados incompletos. Esto, debido a que las operarias se concentraban en un
solo producto por varios dias como se identificd en el diagndstico de despilfarro, sin tener
presente su rapido despacho a la bodega de producto terminado. Generalmente, todos los
productos entraban a la bodega desde el dia jueves en la tarde hasta el sdbado en la

mafana.

Otra de las causas de demora en la entrega de productos a bodega, era la monotonia de
la tarea porque el trabajo de las operarias era predecible, rutinario, y en algunos casos se
realizaba en lugares aislados; todo esto no solo desencadenando en los pedidos
incompletos si también en la salud e incomodidad de las operarias en los puestos de

trabajo.

Teniendo en cuenta las causas anteriormente mencionadas, se implementaron mejoras
en cuanto a la organizacion del trabajo de las operarias en la planta de produccion con

base en las siguientes consideraciones:

a) Organizar el trabajo de las tres (3) operarias en el mismo lote de produccion.

b) Programar con una semana de anterioridad los productos que requieren mas de
dos dias de secado (panucha y dulce de leche), transformarlos y dejarlos en el
cuarto de secado durante el fin de semana, con el fin de que las operarias puedan
empacarlos los primeros dias de la semana siguiente. Esta mejora permite
priorizar el proceso de transformacion de los demas productos los primeros dias
de la semana — especialmente dulce de café, cocada y dulce de arroz, que fueron
identificados con los mayores porcentajes de faltantes en el diagnostico — para

agilizar su despacho a la bodega.

¢) Mantener una comunicacién permanente entre el personal del punto de venta y el

Almacenista, ademas de la revisidbn por parte de este Ultimo del registro de
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inventarios diario tanto en el punto de venta como en la bodega (RV-01 y RB-03),
permitiendo ajustar la produccién de acuerdo a las necesidades de productos que
mantengan un bajo nivel de inventario en el punto de venta, con el objetivo de no

permitir que lleguen a un nivel de cero.

Con respecto a la primera consideraciéon y una vez establecida la forma de trabajo, se
determind el sistema de produccion a utilizar en la transformacion. Dependiendo del tipo
de producto y del numero de operaciones asociadas a su procesamiento, la
transformacion podria realizarse de dos (2) formas: dividiendo el lote de producto en tres
(3) partes, para que cada operaria trabajara en una de ellas, involucrando todas las
operacionesf’z, 0, considerando el proceso de transformacion de un lote como un todo
(sistema productivo), en donde cada operacién representara un puesto de trabajo y
aplicar el Sistema Push. Esta Ultima forma de trabajo hace que el producto en proceso
sea “empujado” por cada puesto de trabajo (una actividad especifica por operaria),
organizados segun la secuencia de operaciones siguiendo un flujo lineal hasta llegar al

almacén (bandeja con unidades terminadas).

En las Figuras 49 y 50, se presenta un esquema de produccion para cada una de las
formas de organizacion del trabajo en el proceso de transformacion, con base en lo

expresado anteriormente.

Figura 49. Trabajo por lotes de materia prima

Producto Producto
terminado terminado
[ [
Almacén Almacén

1 2y3

Lote 1 : Lote 2 : Lote 3

\

Bandeja de materia
prima

Fuente: Autora del proyecto.

62 . . e .
Esta forma de trabajo requiere mayor especializacion de las operarias,
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Figura 50. Trabajo por el sistema push

Operacion 1 Operacion 2 Operacidon 3

Producto
terminado
I

/ \O/_>\©/ _>\©/ Almacén

t \

\

Bandeja de materia
prima

Fuente: Autora del proyecto.

Finalmente, el proceso de transformacion para cada producto resultdé estandarizarse tanto

en su elaboracién como en la distribucion de las materias primas y herramientas en el

puesto de trabajo de la siguiente forma:

Tabla 37. Estandarizacién del proceso de transformacién

Producto S|stema_Qe Operaciones Caracteristicas
produccion
O1: Sacar porcion de cocada Almacén de materia prima
de la masa con espéatula ubicado frente a la operaria
02: Pesar la unidad de cocada :
le f | Gramera frente a la operaria
Sistema y darle forma alargada
Cocada . Capacillos dentro de un
ush : - .
P 0O3: Colocar la un_ldad de recipiente frente a la operaria y
cocada en capacilloy en la . :
; . almacén de producto terminado
bandeja de producto terminado .
. al lado opuesto de donde recibe
(almacén) .
la unidad
O1: Sacar porcion de arequibe | Amacén de materia prima al
duro del platon, formar bolita 'y
lado y gramera al otro
pesarla
O2: Cubrir la unidad de dulce Platén relleno de coco frente a
. Sistema con coco dentro del platén la operaria
Coquito
push Tapa llena de clavos y
03: Colocar un clavo de olor capacillos frente a la operaria, y
sobre cada unidad y ponerla almacén de producto terminado
sobre capacillo al lado opuesto de donde recibe
la unidad
Marcar el dulce con unareglay | Almacén de materia frente a
Lotes de una espatula, cortar la lamina cada operaria, espacio para
Cortado materia de dulce con la espétula, dar la | corte al frente y almacén de
fima forma cuadrada a la unidad con | producto terminado frente a
P la espatula y colocarla sobre todas las operarias a mayor
capacillo distancia (compartido)
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Sistema de : L
Producto iy Operaciones Caracteristicas
produccion P
Sacar una pequefia porcion . .
. pequena porei Almacén de materia prima al
arequipe de café del platon, .
; lado de cada operaria, la
Lotes de pesarla, formar una bolita 'y .
Dulce de X ; gramera frente y almacén de
. materia colocarla sobre la bandeja. -
café . . producto terminado frente a
prima Después del secado, colocar la .
: todas las operarias a mayor
cubierta de chocolate y la pepa . . i
p ; distancia (compartido)
de café a las unidades
Almacén de materia prima frente
. a las operarias (compartido),
Lotes de Coger la unidad de dulce, taza IIeFr)1a de co(co alplado d)e
X rellenarla de coco, darle forma ; X
Panucha materia . cada operaria, y bandeja de
. de media luna y colocarla sobre !
prima ' producto terminado al frente de
la bandeja .
todas las operarias a mayor
distancia
Almacén de materia prima frente
a las operarias (compartido),
Lotes de Dar la forma cuadrada a la P ( P )
Dulce de X . . espacio para corte al frente y
materia unidad de dulce con la espatula : X
leche . . bandeja de producto terminado
prima y colocarla sobre la bandeja .
al frente de todas las operarias a
mayor distancia
Marcar el dulce con unareglay | Almacén de materia prima al
Lotes de una espatula, cortar la lamina lado de cada operaria, espacio
Dulce de ; de dulce con la espatula, dar la | para corte al frente y almacén
. materia ; .
apio fima forma cuadrada a la unidad con | de producto terminado frente a
P la espatula y colocarla sobre todas las operarias a mayor
capacillo distancia (compartido)
Marcar el dulce con unareglay | Almacén de materia prima al
Lotes de una espatula, cortar la lamina lado de cada operaria, espacio
Dulce de X de dulce con la espatula, dar la | para corte al frente y almacén
materia ; .
arroz prima forma cuadrada a la unidad con | de producto terminado frente a
la espatula y colocarla sobre todas las operarias a mayor
capacillo distancia (compartido)

Fuente: Encuesta de aplicacién de las 5S.

Gracias a la implementacién de la propuesta de mejora de la Tabla 37, se logré reducir el

tiempo de ciclo de elaboraciéon de una unidad productiva de coquito y cortado a un dia, es

decir, que contando con un inventario en proceso de arequipe duro y cortado en bandejas,

se puede transformar, empacar, sellar y entregar a bodega el mismo dia.

Ahora bien, para realizar la organizacion del puesto de trabajo de transformacion se tuvo

en cuenta el espacio disponible, el espacio requerido (por materias primas, herramientas,

de actividad manual y bandeja de producto terminado) y la postura de la operaria para

disminuir su fatiga.
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El estudio de métodos también comprende el disefio del puesto de trabajo, que fue

evaluado con base en seis (6) caracteristicas fisicas o0 componentes segun la adaptacién

a las operarias:

1. Area de trabajo en el campo horizontal: todos los materiales y herramientas deben

2.

estar ubicados en la superficie de trabajo como sigue:

Figura 51. Area de trabajo en el campo horizontal
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Fuente: Perfil ergondmico integral del puesto de trabajo, Suratep.

Los niveles 1, 2 y 3, corresponden a la calificacibn en “muy satisfactorio”,
“satisfactorio” y “mejorar las condiciones en el largo plazo” respectivamente, segun el
criterio del trabajador. Los mesones de la zona de transformacion tienen un ancho de
0,8 m. por 2,65 m. de largo; estas condiciones fueron tenidas en cuenta para hacer la
distribucion de los almacenes en el puesto de trabajo y los espacios requeridos para la
transformacion. Se utilizé el 100% del espacio frontal (con calificacién de mejorar en
el largo plazo para los elementos ubicados a mas de 30 cm de la operaria), y un
maximo de 76,91% del espacio lateral, lo que significa que las condiciones de trabajo
en el campo horizontal son aceptables para las operarias después de implementada la

mejora.

Altura del plano de trabajo: debe encontrarse generalmente al nivel del codo del
operario, que es la misma altura del codo del operario con el brazo en posicion
relajada. Al analizar el puesto de trabajo, se encontrdé que las operarias utilizaban un
banco muy alto, y el nivel del codo quedaba por encima del plano de trabajo. Para

mejorar la situacioén, se disminuyo la altura del banco cortando sus bases.
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3. Espacio para miembros inferiores o los pies: segun las caracteristicas de los mesones
de transformacion, el espacio para piernas y pies es adecuado con base en la Figura

52. Ademas, existe un soporte de hierro para colocar los pies.

Figura 52. Espacio para miembros inferiores bajo la mesa de trabajo

> 60 cms.

Fuente: Perfil ergonémico integral del puesto de trabajo, Suratep.

4. Orden y accesibilidad en el puesto de trabajo: con la aplicacion de la estrategia de las
5S, se logr6 mantener solo los elementos necesarios en el puesto de trabajo y en
forma ordenada facilitando su utilizacién. En cuanto a la accesibilidad, los corredores

son estrechos (0,8 m.), condicidon que debe mejorarse en el largo plazo.

5. Herramientas: El disefio de las herramientas de trabajo, su uso y disposicién en el
puesto, no limita ni dificulta los movimientos ni el espacio necesario para desarrollar la
actividad. Ademas, los elementos necesarios para el trabajo se ubicaron segun la
frecuencia de utilizacién (las mas utilizadas mas cerca a la operaria) y dentro de la

zona de alcance funcional, con base en la Figura 51.

6. Silla: La silla se ajusta a la actividad, su altura permite a la operaria lograr una
inclinacion de 15° hasta 45° para alcanzar el almacén ubicado frente a ella a la mayor

distancia (0,8 m.).

Una vez organizado el trabajo de las operarias, se buscé la estandarizacién de los
métodos de trabajo manuales con la ayuda de diagramas bimanuales y la orientacién de
la operaria mas experta para cada tarea, ya que a pesar de que cada una tenia

conocimiento en la elaboracion de los productos, existia un grado de especializacion.
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El proceso seleccionado para este tipo de analisis fue a empaque (caja X6 unidades),
debido a que tiene gran impacto en la operacion al afectar los tiempos de produccion de
(5) productos con sus respectivas referencias. La mejora del método de trabajo se
concentré en la reduccion se actividades manuales repetitivas, teniendo en cuenta las
opiniones y formas de trabajo de las tres (3) operarias. Con los aportes de todo el equipo,
se logré estandarizar la forma de trabajo reduciendo el tiempo de operacién en un
58%.

Tabla 38. Resultados del analisis diagrama bimanual — empaque caja X6 unidades

Mejora del método de trabajo Logro especifico
1. La operaria utiliza las dos manos (con una unidad
de dulce en cada una de ellas) para colocar las Combinacién de movimientos
unidades de dulce dentro de la caja.
2. Eltrabajo simultdneo y simétrico de las manos. Combinacién de movimientos

3. La utilizacién del menor nUmero de movimientos
posibles por cada mano, ligada a las condiciones
de trabajo de las operarias y sus habilidades.

4. Las dos manos se utilizan efectivamente, y se
reduce el nimero de actividades de sostener
para la mano izquierda.

5. La organizacion del sitio de trabajo para evitar las
distancias a alcanzar y poner excesivas (si el
trabajo es de una duracién promedio de media Reduccién de movimientos
hora, se realiza de pie y evita en mayor grado
estas distancias).

Reduccion del tiempo de la operacion 58%
Fuente: Autora del proyecto.

Simplificacién y eliminacién de
movimientos

Eliminacién y reduccion de
movimientos

En el mismo proceso de empaque, existe una actividad predecesora correspondiente al
armado de las cajas. Este se realiza para todos los productos de la linea de cajas, y la
mejora del método de trabajo se concentré en la reduccidon se actividades manuales
repetitivas, teniendo en cuenta las opiniones y formas de trabajo de las tres (3) operarias.
Con los aportes de todo el equipo, se logro estandarizar la forma de trabajo reduciendo
el tiempo de operacion en un 11%, lo que significa que se lograron disminuir 4
segundos por cada caja que se arma. Es importante mencionar que la mejora obtenida se
representa en la reduccion total del tiempo durante el cual la operaria realiza la actividad,

durante 1 o 2 horas en su jornada laboral.
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Tabla 39. Resultados del analisis diagrama bimanual — armado de cajas

Mejora del método de trabajo Logro especifico
1. La operaria realiza los pliegues iniciales para tres
(3) cajas en lugar de dos como se realizaba Combinacién de movimientos

anteriormente.

2. Eliminacién del movimiento de aplanar la
superficie de las cajas con un grado de fuerza Eliminacién de movimientos
considerable; este movimiento no es necesario.

3. Eliminacién de los pliegues de la pestafia
superior, debido a que encaja perfectamente en Eliminacién de movimientos
la caja sin necesidad de este movimiento.

4. Eltrabajo simultdneo y simétrico de las manos Combinacién de movimientos

5. La utilizacién del menor numero de movimientos
posibles por cada mano, ligada a las condiciones
de trabajo de las operarias y sus habilidades

6. La organizacién del sitio de trabajo para evitar las
distancias a alcanzar y poner excesivas (si el
trabajo es de una duracién promedio de media Reduccién de movimientos
hora, se realiza de pie y evita en mayor grado
estas distancias).

Simplificacién y eliminacién de
movimientos

7. Las dos manos se utilizan efectivamente, Eliminacién y reduccioén de
reduciendo el numero de actividades movimientos
Reduccion del tiempo de la operacion 11%

Fuente: Autora del proyecto.

Las demas operaciones fueron analizadas sin utilizar los diagramas, ya que
correspondian a movimientos estandar para las tres (3) operarias que la misma

experiencia habia logrado establecer de la misma forma para todas.

Por ultimo, se estandarizaron los tiempos de operacion, reflejando los resultados de las
mejoras de los métodos de trabajo en los procesos de transformacion y empaque, y la
reducciéon del tiempo del sellado gracias a la adquisicion de un tanel de
termoencogimiento®. Como se defini6 en el alcance del estudio del trabajo, se realiz6 un
estudio de tiempos de trabajo (Ver Anexo 13, Estudio de tiempos por cronémetro) para los
procesos productivos que hacian parte de la elaboracién de los dulces de apio y arroz, el
proceso de recepcién de la leche, y la transformacion, el empaque y sellado de los
productos dependiendo de su duracién comparada con el estandar. A continuacion se

presenta el tiempo total para la elaboracién de cada producto:

63 . . - . . . - .
Esta inversion fue planeada antes del inicio del proyecto, y se ejecutd durante la ejecucion del mismo.
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Proceso 1 h(_echura
arequipe oblea
Recepcion 0,18
Coccibn 1,42
Preenfriamiento 0,18
Transformacion -
Empaque -
Sellado -
Tiempo total 1,78

Fuente: Autora del proyecto.

Tabla 41. Tiempo total vasos de arequipe

Tabla 40. Tiempo total hechura® arequipe para oblea

Proceso VEED VEED VEED B Taza Kilo Plano
onzas onzas onzas
Recepcién 0,0015 0,0044 0,00587 0,01173 0,02587 0,00729
Coccion 0,0033 0,01 0,0134 0,02679 0,05907 0,01666
Preenfriamiento | 0,00042 0,00127 0,0017 0,0034 0,00749 0,00211
Transformacion - - - - - -
Empaque 0,011 0,023 0,016 0,02 0,027 0,041
Sellado - 0,005 0,006 0,005 0,006 0,006
Tiempo total 0,016 0,044 0,043 0,067 0,125 0,073
Fuente: Autora del proyecto.
Tabla 42. Tiempo total kit de obleas

Proceso Kit X6 Kit X10 Kit X12 Kit X15 Vlé.lstiif)GS Kit X4
Recepcion 0,00587 0,0088 0,01027 0,01173 0,009 0,00489
Coccibn 0,0134 0,02009 0,02344 0,02679 0,0198 0,01116
Preenfriamiento 0,0017 0,00255 0,00297 0,0034 0,00252 0,00142
Transformacion - - - - - -
Empaque 0,026 0,032 0,047 0,05 0,08 0,013
Sellado 0,007 0,007 0,007 0,007 0,0061 0,006
Tiempo total 0,054 0,070 0,091 0,099 0,117 0,036

Fuente: Autora del proyecto.

6 Una hechura corresponde a 60 litros de leche.
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Tabla 43. Tiempo total cocada

Proceso Cocada X6 Cocada X9 Cocada unid.
Recepcion 0,0047 0,0059 0,0008
Coccion 0,0119 0,0152 0,002
Preenfriamiento 0,0018 0,0023 0,0003
Transformacion 0,023 0,0347 0,006
Empaque 0,0145 0,029 0,003
Sellado 0,0042 0,0042 -
Tiempo total 0,060 0,091 0,012
Fuente: Autora del proyecto.
Tabla 44. Tiempo total coquito
Proceso Coquito X6 Coquito X10 Coquito unid.
Recepcién 0,0047 0,0059 0,0008
Coccion 0,0145 0,0186 0,0024
Preenfriamiento 0,0015 0,0019 0,0003
Transformacion 0,033 0,0527 0,004
Empaque 0,0145 0,0201 0,003
Sellado 0,0042 0,0042 -
Tiempo total 0,072 0,103 0,011
Fuente: Autora del proyecto.
Tabla 45. Tiempo total cortado
Proceso Cortado X6 Cortado X10 Cortado unid.
Recepcidn 0,0047 0,0059 0,0008
Coccion 0,0137 0,0175 0,0023
Preenfriamiento 0,003 0,0039 0,0005
Transformacion 0,025 0,042 0,004
Empaque 0,0145 0,0211 0,003
Sellado 0,0042 0,0042 -
Tiempo total 0,065 0,095 0,011
Fuente: Autora del proyecto.
Tabla 46. Tiempo total dulce de café
Proceso DuIc,e de Dulc,:e de Du[ce c_ie Vaso Vaso p!ano
café X6 café X10 café unid. bombonera café
Recepcion 0,0047 0,0059 0,0008 0,0074 0,0116
Coccibn 0,0126 0,0161 0,0021 0,02 0,0314
Preenfriamiento 0,0045 0,0058 0,0008 0,0071 0,0112
Transformacion 0,0577 0,0961 0,008 0,03 0,026
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Proceso Dulqe de Dulge de Du[ce c_ie Vaso Vaso p!ano
café X6 café X10 café unid. bombonera café
Empaque 0,0145 0,0201 0,003 0,027 0,02
Sellado 0,0042 0,0042 - 0,006 0,006
Tiempo total 0,098 0,148 0,015 0,098 0,106
Fuente: Autora del proyecto.
Tabla 47. Tiempo total dulce de leche
Proceso Dulce de leche | Dulce deleche | Dulce Qe leche
X8 X12 unidad
Recepcion 0,0047 0,0072 0,0008
Coccién 0,0145 0,0226 0,0024
Preenfriamiento 0,0015 0,0024 0,0003
Transformacion 0,0416 0,0599 0,006
Empaque 0,0161 0,023 0,003
Sellado 0,0042 0,0042 -
Tiempo total 0,083 0,119 0,013
Fuente: Autora del proyecto.
Tabla 48. Tiempo total panucha
Proceso Panucha X6 Panucha X10 Panucha unid.
Recepcion 0,0047 0,0059 0,0008
Coccibn 0,0145 0,0186 0,0024
Preenfriamiento 0,0015 0,0019 0,0003
Transformacion 0,0408 0,0633 0,0082
Empaque 0,0145 0,0156 0,003
Sellado 0,0042 0,0042 -
Tiempo total 0,080 0,110 0,015
Fuente: Autora del proyecto.
Tabla 49. Tiempo total dulce de apio
Proceso Dulce de apio X8 Du'ﬁii(gj‘:‘:p'o
Recepcion 0,0169 0,0018
Coccién 0,0557 0,006
Preenfriamiento 0,0094 0,001
Transformacion 0,0387 0,006
Empaque 0,0161 0,003
Sellado 0,0042 -
Tiempo total 0,141 0,018

Fuente: Autora del proyecto.
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Tabla 50. Tiempo total dulce de arroz

Proceso Dulce de arroz X8 Bufce Qe arroz
unidad
Recepcién 0,0068 0,0007
Coccion 0,1192 0,0128
Preenfriamiento 0,0221 0,0024
Transformacion 0,0384 0,0006
Empaque 0,0161 0,0003
Sellado 0,0042 -
Tiempo total 0,207 0,017

Fuente: Autora del proyecto.

Los demas tiempos que no se contemplaron en el estudio fueron medidos con el fin de
revalidar su tiempo estandar, obteniéndose también mejoras al respecto. Algunas de
estas operaciones conservaron su tiempo estandar y otras reflejaron mejoras. Finalmente,
se realiz6 la entrega de la nueva base de costos a la empresa con base en los resultados
obtenidos para todas las referencias. Los cdlculos fueron posibles gracias a que los
tiempos de operacién se midieron utilizando una unidad comun para todos los productos

en todos los procesos productivos (gramos).

Con el fin de evaluar el desempeiio cotidiano de los operarios y llevar un control sobre la
produccion diaria en la planta, se cre6 una herramienta en Excel con base en los tiempos
de produccion calculados. La herramienta fue de gran utilidad para determinar el tiempo
en horas extras que trabaja el operario de coccién, ya que al inicio del proyecto no se
calculaba; ademas, permitira a futuro disefiar una politica de incentivos que reconozca el
trabajo y esfuerzo realizado por los operarios, al trabajar con metas diarias de produccion
(en caso de que la Gerencia decida implementar alguna medida al respecto). Elementos
como el numero de horas de la jornada laboral, el nUmero de operarios por cada
actividad, los tiempos de cada operacién por referencia y los tiempos de paradas, fueron
tenidos en cuenta para calcular un indice de productividad semanal de la planta de
produccion. Vale la pena mencionar, que la Jefe de produccién es la persona encargada

de realizar el registro diario de las actividades en la herramienta.
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> Descripcion de las estrategias implementadas y continuidad

Tabla 51. Estrategias del estudio del trabajo

Estrategia Justificacién | Responsable Cronograma Presupuesto
Primera
estandarizacion:
Julio 27 de 2007.
Aumentar la Impresiones:
trabajo operarias de produccion cumplimiento de la Total
produccion. forma de trabajo, $2.000
especialmente en el
proceso de
transformacion.
Primera
estandarizacion:
Agosto 13 de 2007.
Se supervisara
Estudio de métodos | métodos de ﬁ:gggi%crgm © método de trabajo $5.000
de trabajo trabajo para Industrial estandarizado Total
aumentar la 65 empleando los
productividad. externo diagramas de flujo $5.000
del proceso y
bimanuales cada 3
meses (Marzo, Junio
y Septiembre y
Diciembre de 2008).
Primera
Estandariza- estandarizacion:
= Octubre 19 de 2007.
cion de los
g?(;?jﬂ?:iigﬁ Se realizara un Impresiones:
para analizar Jefe de 3 muestreplmensual ) $5.000
Estudio de tiempos | la capacidad produ_cmon e para v_er|.f|car el Cronémetros:
de trabajo de la planta y Ingenle_ro c_umpl|m|ento de los $60.000
tener una base Industrlc'élil5 tiempos es_téndar y
de costos externo cua}nd'o. exista mucha Total
estandar var|ab|I|o!ad o cambie $65.000
ajustada’a la la capaqglad de
realidad produccién, debe
' hacerse un nuevo
estudio.
Evaluar el Primera medicidn: Impresiones:
Control diario de desempefio Octubre 29 de 2007. $3.000
produccion diario de los
operarios y la Se llevara un control | Total

%5 E estudio de métodos para la empresa se estima en $3.000.000 de pesos.
% £ estudio de tiempos para la empresa se estima en $6.000.000 de pesos.
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Estrategia Justificacién | Responsable Cronograma Presupuesto

productividad diario por parte de la $3.000
de la planta de Jefe de produccion,
produccion donde registrara la

informacion

solicitada por la
herramienta
programada en
Excel.
Presupuesto Total Ejecutado $ 75.000

Fuente: Autora del proyecto.

> Otras actividades realizadas

a. Se reubicé la bodega de producto en proceso donde se almacenan los platones de
arequipe duro y café, ya que se encontraba en el segundo nivel, generando
sobreesfuerzos y fatiga. Su nueva ubicacion es en la zona de produccion en el
primer piso, lo que requiri0 una reubicacion de los estantes y recursos de
producciéon. Con esta mejora se redujo la distancia que debe recorrer el operario
en 83,4%.

Figura 53. Reubicacién del puesto de trabajo de bodega producto terminado

8 — 8 —

ZONA DE m ZONA DE

TRANSFORMACION TRANSFORMACION

b e
. \ e N e
Antes Después

Fuente: Autora del proyecto.

b. También se reubicé la zona de transformacion que se encontraba en el segundo
piso, organizando este proceso solo en el primer nivel.
c. Con base en el mismo andlisis ergonémico realizado para transformacién, se

organizé el puesto de trabajo de armado de cajas con una mesa (tramo de
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plataforma que fue acondicionado) y una silla para poder realizar la actividad en la
zona de empaque.

d. Se instalaron dos (2) extractores en la zona de empaque con el fin de mejorar las
condiciones de ventilacion, ya que el tinel de termoencogimiento (maquina nueva)
genera calor que provoca una sensacion de incomodidad en los operarios.

e. Ubicacion de luminarias fluorescentes en las zonas de produccion (2) y
transformacion (3).

f. Se elimind el registro de 24 formatos que tenian que ver con la duracién de los
procesos de transformacién y empaque de todos los productos elaborados. Esta
mejora permiti6 aumentar el tiempo productivo de las operarias en un 18,75% (90

minutos al dia por todas las operarias de produccién).

> Medicién cuantitativa de la mejora

Como resultado de la estandarizacion de las operaciones manuales, se obtuvieron los
siguientes resultados:
a) Reduccion del tiempo de empaque en cajas X6 unidades en un 58%. Los
productos asociados son: coquito, cortado, dulce de café, panucha y cocada.
b) Reduccién del tiempo de armado de cajas en un 11%. Los productos asociados

son todos los que pertenecen a la linea de cajas de dulces.

A continuacion se presenta la medicion de los tiempos mejorados y los costos de
produccion. El estado 1 hace referencia al estado inicial al inicio del proyecto, y el estado
2 refleja la situacion después de la implementacion de las mejoras en los métodos y

tiempos de trabajo. La unidad de medida en cada caso corresponde horas/unidad de

empaque.
Tabla 52. Porcentajes de reduccion de tiempos y costos en produccion
. Tiempo | Tiempo % Tiempo Costo Costo % Reduccion
Referencia . 67
1 2 economizado 1 2 en costo
Arequipe obleas 1,600 1,780 -11,25% 2.460 2.473 -0,51%
Kit X4 0,106 0,057 46,23% 2.555 2.360 7,63%

67 . . . L .
Los productos que reflejaron un aumento en el costo también aumentaron el tiempo de elaboracion, debido
a que algunas actividades no habian sido tenidas en cuenta.
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Referencia Tiempo | Tiempo % Tiempo Costo Costo | % Reducci£n
1 2 economizado 1 2 en costo
Kit X6 0,065 0,060 7,69% 4.977 4.199 15,63%
Kit X10 0,091 0,074 23,08% 5.726 5.350 6,57%
Kit X12 0,116 0,090 22,41% 6.427 6.264 2,54%
Kit X15 0,134 0,097 27,61% 7.900 6.900 12,65%
Kit X6 vasitos 0,166 0,141 15,06% 5.502 5.200 5,50%
Vaso 2 onzas 0,015 0,016 -6,67% 604 611 -1,18%
Vaso 6 onzas 0,050 0,044 12,00% 2.235 2.210 1,13%
Vaso 8 onzas 0,031 0,043 -37,60% 2.398 2.448 -2,08%
Taza arequipe 0,044 0,067 -53,14% 3.939 4.007 -1,72%
Kilo arequipe 0,066 0,125 -88,68% 7.461 7.582 -1,62%
Vaso plano café 0,143 0,106 25,87% 3.988 3.819 4,23%
Vaso plano areq. | 0,084 0,073 12,84% 3.856 3.771 2,21%
V. bombon. café 0,104 0,098 5,54% 5.430 5.300 2,39%
Cocada X9 0,110 0,091 17,27% 3.311 3.109 6,11%
Cocada X6 0,089 0,060 32,39% 2.531 2.189 13,52%
Cocada unidad 0,020 0,012 40,00% 419 334 20,22%
Coquito X6 0,098 0,072 26,53% 3.775 3.361 10,96%
Coquito X10 0,144 0,103 28,47% 2.599 2.209 15,01%
Coquito unidad 0,173 0,119 31,21% 485 288 40,66%
Cortado X6 0,073 0,065 10,34% 3.327 3.224 3,09%
Cortado X10 0,101 0,095 6,17% 2.245 2.110 6,03%
Cortado unidad 0,026 0,011 58,10% 470 290 38,20%
Dulce café X10 0,219 0,148 32,34% 4.474 3.947 11,77%
Dulce café X6 0,149 0,098 34,12% 2.989 2.549 14,71%
Dulce café unid. 0,028 0,015 45,45% 448 435 2,9%
Panucha X10 0,198 0,110 44,44% 4.103 3.188 22,31%
Panucha X6 0,090 0,080 11,11% 2.779 2.112 24,01%
Panucha unidad 0,035 0,015 57,14% 489 323 33,95%
Dulce leche X12 0,133 0,119 10,53% 4.006 3.662 8,58%
Dulce leche X8 0,096 0,083 13,54% 2.890 2.357 18,43%
Dulce leche uni. 0,016 0,013 18,75% 315 315 0,00%
Dulce apio X8 - 0,141 - 2.178 2.178 -
Dulce apio unid. - 0,018 - 234 234 -
Dulce arroz X8 - 0,207 - 3.397 3.397 -
Dulce arroz unid. - 0,017 - 355 355 -

Fuente: Autora del proyecto.
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Los tiempos estandarizados reflejan una mejora significativa en la productividad, por el
impacto en la reduccién de los costos de produccion. Todo esto se logré gracias a las
mejoras en los métodos y organizacion del trabajo, donde se buscé conseguir la forma de
trabajo mas eficiente — bajo las condiciones ambientales de los centros de trabajo y

condiciones psicologicas de las operarias — con el menor tiempo asociado.

7.1.4. Herramienta de programacién de produccidn y gestion de inventarios

> Programacion de produccion

Como se menciond en el marco teérico, para la implementacién de la herramienta de
programacion de produccion y gestién de inventarios, se debe tener en cuenta tres (3)
aspectos importantes que son: el archivo de listas de materiales, plan de produccion y el
archivo de registro de inventarios. A continuacion se explica como se realizé el analisis y
la implementacién de cada uno de estos en OBLEAS FLORIDABLANCA.

a. Archivo de listas de materiales

A partir de la identificacién de las materias primas y la cantidad de ellas que componen
cada producto, se elaboraron los diagramas de ensamble de todos los productos
elaborados. Vale la pena mencionar, que después de revisar la base de costos de la
empresa, se encontrd que las cantidades de materias primas no tenian una unidad de
medida comun, por lo que fue necesario hacer su estandarizacién en gramos® y litros. En
las Figuras 54 y 55 se presenta el modelo estdndar de los diagramas de ensamble de

producto, primer insumo de la herramienta.

Figura 54. Convenciones del diagrama de ensamble

m —{@p Referencia del producto
v — Cantidad requerida de materia prima (SI)

Fuente: Autora del proyecto.

% 1 libra es igual a 500 gramos (conversion utilizada por la empresa).
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Figura 55. Modelo del diagrama de ensamble

# PRODUCTO TERMINADO

/L\ 1
W 0.86 g 33¢g

Cn
. # NIVEL 3
00?2? 3,03E-07

Fuente: Autora del proyecto.

2

» NIVEL?2

ENSAMBLE

D
By

,_
&

Q<}0

b. Plan de produccién

En un programa maestro de produccion se tienen en cuenta tres (3) aspectos importantes:
los pedidos de los clientes fijos, el plan agregado del producto y los pronésticos de la
demanda de los clientes aleatorios. En OBLEAS FLORIDABLANCA no se tienen clientes
fijos ni un plan agregado de producto (porque no se fabrican componentes de los
productos elaborados para su comercializacion). Por lo tanto, el Gltimo aspecto a tener en

cuenta corresponde a los pronosticos de la demanda de los clientes aleatorios.

Para los pronésticos de la demanda de los clientes aleatorios, la empresa contaba con los
registros historicos de ventas de los productos terminados, mes a mes, de los afios 2006
y 2007. Con esta informacion, se elaboraron las graficas de demanda para cada uno de
los productos, que mostraron claramente en que meses del afio la demanda aumentaba
considerablemente®® (enero, junio, julio y diciembre), disminuia a su nivel mas bajo
(febrero y agosto) y se comportaba dentro de un rango aceptable con poca variabilidad
(los demas meses del afio), comprobando asi la percepciéon de la Gerencia frente a la
demanda del mercado que atiende.

Para la creacién de un prondstico que se ajustara aproximadamente a la realidad de la

empresa, se combinaron dos (2) tipos de pronésticos de andlisis cuantitativo: exponencial

9 . L .
Se tiene en cuenta la semana santa, que presenta también presenta un aumento considerable de la
demanda.
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aminorado y promedios ajustados. La técnica de promedios ajustados se justifica por la
estacionalidad identificada en la demanda, mientras que el meétodo exponencial
aminorado encuentra su razén en la importancia dada a los datos mas recientes para
poder modelar un futuro. Debe recordarse que una de las falencias identificadas en el
diagnéstico al inicio del proyecto en cuanto a este tema, es que la empresa es consciente
de que su base de histéricos no es muy confiable, falencia que se supera con la seleccién

de esta técnica de pronésticos.

La metodologia empleada para la elaboracién de la herramienta con base en las

caracteristicas anteriormente mencionadas se describe como sigue:
Método del exponencial aminorado:

— Ordenar los datos cronol6gicamente (de Enero 2006 hasta Diciembre 2007)

— Pronosticar mes a mes la demanda, utilizando la siguiente ecuacion:

F,=F,_+a(A,_1—F,_4)

Donde:
. = Pronostico exponencialmente aminorado para el periodo t.
Foeq = Prondstico exponencialmente aminorado para el periodo anterior.
Apq = Demanda real en el periodo anterior.
o= Tasa deseada de respuesta o la constante de atenuacion.

— Comprobar los resultados del diagnéstico con la demanda real, que solo puede
observarse a partir del mes de marzo de 2006, ya que es necesario contar con dos

periodos anteriores para la aplicacion de la férmula.

La dificultad al aplicar este método se presenta al definir el valor que a tomara en el
pronéstico, siendo esta la constante que determina el grado de atenuacion y la velocidad
de la reaccion frente a las diferencias entre los pronésticos y la venta real. Asi mismo,

estd determinada por la naturaleza del producto y por la idea de la Gerencia respecto de
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cual deberia seria su valor. Debido a que la demanda de los productos es poco estable a
lo largo del afio, se determina un valor de « de 0,4”°, aclarando que con la herramienta se
va ajustando este valor para el siguiente prondstico, en el largo plazo, dependiendo de la
precisiébn entre la demanda pronosticada y la real hasta llegar a estabilizarse. El
porcentaje de error entre las demandas de los meses de prueba resultara
considerablemente alto, pero con el paso del tiempo se lograra tener un mayor grado de

exactitud.

Una vez determinado el prondstico de la demanda por medio de la exponencial
aminorada, se procede a aplicar el ajuste por estacionalidad, con base en la siguiente

metodologia:
Meétodo de promedios ajustados:

— Determinar un promedio general de todos los datos.
— Dividir el resultado entre cada dato, obteniendo un indice para cada mes de los
dos (2) afios de historicos.
— Promediar (por mes) para obtener un indice de estacionalidad.
— Multiplicar el indice por la demanda pronosticada para realizar su ajuste (que tiene
en cuenta la estacionalidad).
Finalmente, con este valor del prondstico ajustado, se realiza la programacion de la

produccion mes a mes. El modelo final estaria regido por la siguiente ecuacion:

F, = (Ft—l +a, (4, 1 — Fr:—l)) * EI

ar=a; 1P

0 se propuso un rango de precision de cero 0% a 10%; si la precision superaba el 10%, el valor de g
aumenta para darle mayor peso al prondéstico siguiente. Este ajuste es variante al comienzo, dado que se
debe ir ajustando por si solo dependiendo de los datos, y se cuenta con ciertas restricciones (el valor no
puede ser mayor a 1 ni menor a 0).
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Donde:
F. = Prondstico exponencialmente aminorado para el mes t.

F._, = Prondstico exponencialmente aminorado para el mes anterior.

A4, = Demandareal en el mes t.
A4 = Demanda real en el mes anterior.
o, = Tasa deseada de respuesta o la constante de atenuacion para el mes t.

a,_, = Tasa deseada de respuesta o la constante de atenuacion del mes anterior.

F = Ajuste o« algoritmo.

A= Promedio de demandas reales.

Ej= indice de estacionalidad en el mes t y afio j.

E. = Promedio del indice de estacionalidad para el mes t.

t= Mes del afio (Enero, Febrero, Marzo, Abril, Mayo, Junio, Julio, Agosto, Septiembre,

Octubre, Noviembre, Diciembre).
j= 1,2,3,...,n

n = NuUmero de afios que de los cuales se tienen registro.

Debe tenerse en cuenta, que se presenta una estacionalidad especial en el periodo de
semana santa. Para ello, se aplica el factor de estacionalidad obtenido por pronésticos de
esta semana al mes donde se sabe que caera la semana santa del siguiente afio; en el
caso de no corresponder al mismo mes, se intercambia el factor de estacionalidad entre

estos dos, y se promedian asi sus demandas.
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> Gestion de inventarios

Con base en el diagnostico y en la descripcion de los problemas identificados, los
inventarios que requieren mejorar su gestion dentro de la empresa, corresponden a

materias primas, empaques y producto terminado.

El analisis de las materias primas se realizé por medio del Diagrama de Paretto de gestion
de inventarios ABC, el cual permite identificar cuales materias primas representan la
mayor inversion por parte de la empresa. Se tomé la decision de emplear esta
herramienta debido a que existe un elevado nimero de materias primas’* y su aporte al
costo total del producto es muy similar. Para realizar el analisis se requieren tres (3)
elementos: la demanda total de los productos elaborados (calculada con base en los
registros histéricos de los afios 2006 y 2007), la demanda de cada materia prima durante
este periodo (calculada a partir del archivo de lista de materiales), y el precio unitario de

cada materia prima utilizada (determinada a partir de la base de costos de la empresa).

Figura 56. Diagrama de paretto gestion de inventarios ABC
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Materias Primas

Fuente: Autora del proyecto.

De acuerdo a la gréfica anterior, se identifica claramente que la leche, la oblea y el

azucar, representan el 90%2 de la inversiéon en materias primas. Estas son denominadas

71 . . . .
De las cuarenta (40) referencias elaboradas por la empresa se deriva un total de 26 materias primas.

72 . .. . Ly
Este porcentaje se determind con base en la Figura 56, donde se observa claramente la division entre la
inversion de las materias primas.
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materias primas tipo A, debido a que son de gran impacto en la produccion por hacer
parte de la mayoria de los productos elaborados. Por lo tanto, la falta de abastecimiento
de estas materias primas puede llegar a generar grandes tiempos de paradas en la
planta, para lo cual la empresa debe asegurarse por medio del célculo y mantenimiento
de un stock de seguridad. La férmula empleada para su calculo, se presenta a

continuacion:

S§=0,*2Z
Donde:
55 = Stock de seguridad.
8. = Desviacion estandar de la demanda en el tiempo de suministro del producto.
Z = Numero de desviaciones estandar en una distribucion normal, del nivel de servicio

de la empresa.

La desviacion estandar se calcula mediante los tiempos de suministro de cada materia
prima. En el caso del nivel de servicio, se establece un valor del 95% por politica de la
empresa, ya que los productos tradicionales tienen gran acogida en el mercado que
atiende, buscando alcanzar un mayor nivel de ventas por medio de la apertura de

franquicias y la ejecucion del plan exportador.

De igual manera se realizd el calculo del stock de seguridad para los productos
terminados, con la diferencia de que la desviacion estandar se determind con base en los

tiempos de fabricacién de cada producto.

Ahora bien, en un principio se pensoé utilizar un método analitico para determinar el punto
de reorden de las materias primas, pero debido a que los tiempos de suministro que
manejan los proveedores de la fabrica son muy bajos’® se defini6 una técnica de
dimensionamiento bastante sencilla correspondiente a lote a lote, teniendo en cuenta las

caracteristicas del proveedor - lote minimo o despacho de varios lotes con cantidad fija —.

3 Entre uno (1) y méximo tres (3) dias.
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> Descripcion de las estrategias implementadas y continuidad

La herramienta fue disefiada e implementada segun del cronograma establecido en el
item 11.1, y se anexa al presente proyecto en formato digital. Una de las razones de su
elaboracion e implementacion, es la creacion de una base histdrica confiable de la
demanda que permita alimentar el sistema y realizar el ajuste automatico del modelo con
el tiempo. Es responsabilidad de la Coordinadora de calidad, persona encargada de
realizar el registro de las ventas, de suministrar semanalmente la informacion que
requiere la herramienta para poder pronosticar la demanda y apoyar la gestién de los

inventarios. La valoracién econdmica de la herramienta se asume como parte del contrato

entre OBLEAS FLORIDABLANCA vy la Universidad Industrial de Santander.

> Otras actividades realizadas

a. Registro semanal de la demanda de los puntos de venta en formatos creados en

Excel, a partir del 1 de Enero de 2008, con el fin de contar con una base histérica

mas ajustada a la realidad.

> Medicién cuantitativa de la mejora

Fuente:

Tabla 53. Demanda pronosticada vs. demanda real — Enero de 2008.

Referencia prgﬁ?;?f;ja Demanda real % error
Obleas 11.865 13.847 14,32%
Kit x 6 601 588 2,26%
Vasito de arequipe 328 387 15,21%
Dulce de leche x 12 282 308 8,42%
Panucha unidad 106 121 12,64%

Herramienta de programacién de produccion y gestion de inventarios elaborada por la

autora del proyecto.

Tabla 54. Demanda pronosticada vs. demanda real — Febrero de 2008.

Referencia prgﬁ?si?gz;ja Demanda real % error
Obleas 7.029 5.626 24,84%
Kitx 6 279 339 17,44%
Vasito de arequipe 222 205 8,34%
Dulce de leche x 12 150 119 25,74%
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. Demanda 0
Referencia pronosticada Demanda real 0% error
Panucha unidad 81 134 39,47%

Fuente: Herramienta de programacion de produccion y gestion de inventarios elaborada por la
autora del proyecto.

Fuente:

Tabla 55. Demanda pronosticada vs. demanda real — Marzo de 2008.

Referencia prgﬁ?si?gz;ja Demanda real % error
Obleas 10.526 11.284 6,72%
Kitx 6 425 463 8,27%
Vasito de arequipe 327 280 16,60%
Dulce de leche x 12 204 213 4,26%
Panucha unidad 175 125 39,72%

Herramienta de programacién de produccion y gestién de inventarios elaborada por la

autora del proyecto.

Con los resultados anteriores, puede afirmarse que la herramienta de produccion es

acertada frente a la demanda real en los primeros meses de prueba, y con el paso del

tiempo al alimentar constantemente el sistema, su exactitud sera mayor.

7.1.5. Mejora del programa de salud ocupacional

Con el objetivo de reestructurar el programa de salud ocupacional en OBLEAS

FLORIDABLANCA, se ejecut6 el plan propuesto en el capitulo 6.

Tabla 56. Plan de ejecucién del programa de salud ocupacional

No. Objetivo Actividades
Disminuir y controlar los factores de | 1.1. Capacitacion sobre Pausas Activas
riesgo que ocasionan enfermedades [ 5 pesarrollo del Manual de Pausas Activas
1 profesionales, y especificamente:
ergonémicos de postura y 1.3. Implementacion del software de Pausas
movimiento. Activas, con apoyo de la ARP SURATEP
Disminuir y controlar los factores de 2.1. Inversion en adecuaciones fisicas en los
riesgo que ocasionan accidentes de pisos (sefializacion y cintas antideslizantes)
2 |trabajo, y especificamente: en los lugares de mayor riesgo
condiciones de los pisos para evitar 2.2. Dotacion de elementos de proteccion
caidas. personal
3.1. Actualizacion de la documentacion legal
3 Implementar un sistema de gestién en exigida
seguridad y salud ocupacional. 3.2. Capacitacion de conceptos basicos de

salud ocupacional
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No. Objetivo Actividades

3.3. Elaboracion del Manual de Primeros
Auxilios

3.4. Inspeccioén y dotacion del botiquin de
primeros auxilios

3.5. Medicion y control de indicadores

1.1. Elaboracion del Panorama de Riesgos

1.2. Capacitacion sobre el Plan de Emergencias
y Plan de Evacuacion

1.3. Desarrollo del Plan de Emergencias

Fortalecimiento del subprograma de |1.4. Desarrollo del Plan de Evacuacion

higiene y seguridad industrial. 1.5. Dotacion de elementos de proteccion
personal

1.6. Capacitacién sobre sefializacién

1.7. Cronograma de mantenimiento preventivo
de maquinas y herramientas
Fuente: Autora del proyecto.

Todas las actividades mencionadas, fueron ejecutadas durante el desarrollo del proyecto.
A continuacion se describen las mas relevantes, que permitieron mejorar las condiciones

de trabajo de los empleados de la empresa.

> Elaboracién del panorama de riesgos

La primera herramienta empleada para analizar las condiciones de trabajo la empresa fue
el Panorama de Riesgos, mediante el cual se recogié informacion, de una manera

programada, sobre los factores de riesgo propios del proceso productivo.

A partir de su elaboracion, se identificaron las situaciones que estaban afectando la salud
y seguridad de los trabajadores, dos (2) componentes del trabajo que no pueden estar
aislados. Para su evaluacion inicial y posterior, se cre0 una herramienta programada en
Excel, que a partir de la identificacion del factor de riesgo en un area determinada, y de la
valoracién de sus consecuencias y exposicion, determina automaticamente el grado de
peligrosidad, indicando con colores la estimacién del riesgo (trivial, tolerable, moderado,

importante y muy importante) y las recomendaciones generales y especificas del caso.
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Figura 57. Herramienta programada en Excel — Panorama de riesgos 2008
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Fuente: Autora del proyecto.

Debido a que el panorama de riesgos tiene una vigencia de un afio, se garantiza su
continuidad por medio de la capacitacion al Comité Paritario de Salud Ocupacional al
respecto; sin embargo, la herramienta contiene un item de actualizacién, que indica el

procedimiento que debe realizarse.

A partir de la identificacion de los factores de riesgo, se tomaron las medidas pertinentes
para mejorar las condiciones de trabajo, entre las que se encuentran el establecimiento de
un programa de pausas activas en conjunto con la Aseguradora de Riesgos Profesionales

SURATEP, arreglos locativos, y dotacion personal, entre los mas importantes.

> Actualizacion de la informacion

Como se identificé en el diagnéstico, a pesar de que la empresa contaba con los
documentos (en muchos casos desactualizados) exigidos legalmente, el personal no tenia
ningun conocimiento al respecto, ni se existia la conciencia del cuidado de la salud. Por
ello, se desarrollo todo un proceso desde la documentacion la politica de salud
ocupacional, el reglamento de higiene y seguridad industrial, el panorama de riesgos y el
programa como tal de salud ocupacional, hasta la participacién activa de todo el personal
en las capacitaciones, simulacros y otras actividades realizadas con el fin de crear la

cultura de salud y seguridad en la empresa.
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Ademas de la documentacion basica, se cre0 el plan de emergencias, el plan de
evacuacion, el manual de primeros auxilios y el manual de pausas activas, para dar un
paso mas adelante de lo que se esperaba y continuar fortaleciendo la estructura creada
de la mano de todos los miembros de la empresa (Ver Anexo 30, Politica de salud

ocupacional; Ver Anexo 31, Reglamento de higiene y seguridad industrial).

7.1.6. Otras mejoras

> Recepcion

— El continuo incumplimiento de los proveedores de leche tanto en la calidad como a
la hora de entrega, llevaron a tomar decisiones determinantes en este aspecto. La
mejora consistié inicialmente en contratar cuatro (4) nuevos proveedores que
garantizaban la calidad, para evaluarlos por un periodo de tres (3) meses. Luego,
se determiné que la Lecheria el Madrigal, debia permanecer como proveedor
principal ya que demostré calidad, cumplimiento y capacidad de suministro. Sin
embargo, con el fin de proteger a la empresa ante el posible incumplimiento en el
suministro, se han contactado a dos (2) proveedores suplentes. Con esta medida,
la produccién inicia a la hora programada y no hay despilfarro por tiempo de

espera al inicio de la jornada.

> Coccibn

— En las pailas de coccion no existia un mecanismo para la medicién de la cantidad
de leche depositada, y el operario se orientaba por medio de la marca que ha
producido su uso. La mejora consisti6 en elaborar unos ganchos de acero
inoxidable que encajan en el borde de las pailas, que pudieran utilizarse para
todas. Como cada paila tiene dimensiones diferentes, se realiz6 la mediciéon de la
cantidad de litros que faltarian, después de llegar al nivel de los ganchos, hasta
completar 60 litros. La cantidad que requiere cada paila corresponde a la negrilla™.
1 paila (derecha) = 58 Lt+ 2 Lt = 60 Lt.

1 paila (centro) = 54 Lt+ 6 Lt =60 Lt.
1 paila (izquierda) = 58 Lt + 2 Lt = 60 Lt.

74 o . s . .
La ubicacion de referencia es la posicion del operario durante su jornada laboral.
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> Secado

— El cuarto de secado no permite una distribuciéon uniforme del calor que agilice el
proceso de secado. Para ello, se realizé una propuesta’ al sistema de calefaccion
actual que consiste principalmente en:

o Instalacion de Dimer (sistema regulaciéon de energia) = $120.000

o Cambio de sistema de resistencias a bombillas = $90.000

o0 Empotrar el sistema y colocar ductos para la salida de aire caliente =
$130.000

El sistema de calefaccion propuesto consta de 6 bombillas LTD controladas por dos

(2) Dimer y un ventilador, un indicador de encendido y un panel frontal. Esta mejora

fue aceptada por la empresa como propuesta para su ejecucion en el corto plazo, ya

que en momento de su presentacién la empresa atendia otros aspectos de mayor

envergadura.

7.2.  EVALUACION TECNICA Y FINANCIERA DE LAS MEJORAS PROPUESTAS

7.2.1. Propuesta de distribucion de planta

Después de haber estimado el area necesaria para el funcionamiento de cada centro de
trabajo, realizar el andlisis de relaciones entre ellos y conocer las restricciones y
limitantes del redisefio de la planta de produccion se continda con el desarrollo y

elaboracion de la propuesta de distribuciéon de planta.

Progresivamente, se fueron diseflando alternativas de distribucién que mejoraron con el
tiempo. El reconocimiento de limitaciones fisicas, practicas y econémicas, fueron factores
gue permitieron avanzar en el proceso de la elaboracién de la mejor alternativa. Cada vez,
la Gerencia evaluaba el avance del proyecto en el tema, lo que permiti6 aprobar,

confrontar o rechazar algunas de las consideraciones en el modelo de planta.

®La propuesta fue valorada por el sefior Herwing Zapata, técnico electricista de la empresa. Los materiales
suman un total de $340.000 pesos, y se adicionan $50.000 pesos de mano de obra, para un total de $390.000
pesos.
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Las propuestas de distribucion llegaron a manos de uno de los socios de la empresa, el
arquitecto Carlos Alberto Padilla Ramirez, quien a partir de su conocimiento tanto de la
empresa como el aspecto técnico de la distribucion, realizé invaluables aportes a la
creacion de un modelo final, resultado de una de sus propuestas de distribucién
(Propuesta A) con las consideraciones de la autora del proyecto en cuanto a la
distribucion de los centros de trabajo que permitieran continuidad en el flujo de
produccion, transportes, buenas practicas de manufactura’® y adquisicién tecnolégica en

el proceso de coccién (Propuesta B).

a. Aportes de cada propuesta

Tabla 57. Propuestas de distribucién de planta

Propuesta A Propuesta B
Ubicacion de la zona administrativa en la Distribucién de los centros de trabajo de manera
actual zona de empaque y su respectiva que el flujo de produccién sea continuo en la
separacion con la planta de produccién medida de lo posible

Posibilidad de ubicar el tanque receptor de
leche lejos de la zona de coccién, ya que por
medio de una tuberia en acero inoxidable y
accionado por una motobomba, puede
realizar un largo recorrido, para evitar el
ingreso de los proveedores a la planta.
Construccion de una placa en forma Necesidades de espacio de cada centro de
triangular para toda la planta de produccion trabajo

Creacion de una zona de comedores para los
empleados, separada de la planta de
produccién

Fuente: Autora del proyecto

Consideraciones de requerimientos de espacio
de la(s) marmita(s) y su respectiva fuente de
alimentacion (caldera), para aumentar la
capacidad del recurso cuello de botella (centro
de trabajo de coccidn)

Tipo de materiales y reduccion de costos en
la construccién

Vale la pena mencionar, que el desarrollo de la propuesta final tiene gran probabilidad de
ejecucion, ya el sefior Carlos Padilla ha sido la persona encargada de realizar todo el
proceso de mejoramiento de la distribucidon de la planta de OBLEAS FLORIDABLANCA
desde sus inicios. Asi, con el apoyo técnico ofrecido por parte de la autora del proyecto, la
propuesta consolidada se convierte en la mejor alternativa de distribucion de planta para

la Gerencia y los socios de la empresa.

76 - . .
Vale la pena resaltar los aportes realizados por la Jefe de produccion de la empresa, Ingeniera de
Alimentos Carolina Arguello, en cuanto a las Buenas Préacticas de manufactura.
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b. Céalculo de las nuevas distancias

Tabla 58. Porcentajes de mejora en los recorridos para los productos del estudio

Referencia Distancia actua;l del Distancia del proceso %_de
proceso (m”) con la propuesta mejora
Vasito 2 onzas 108,9 64,56 40,72%
Kit X6 1413 59,41 57,95%
Panucha X6 133,6 67,37 49,57%

Fuente: Autora del proyecto.

Todos los procesos productivos se llevan a cabo en el primer nivel de la planta.
b. Los centros de trabajo se encuentran delimitados y no hay cruce en los flujos de

los procesos.
c. Se reducen los riesgos a los cuales se encuentran expuestos los operarios.

c. Sistemas de representacion

Los planos tanto actuales como propuestos, se presentaron a la empresa en formato
PDF. Adicionalmente, con el objetivo de representar graficamente las condiciones de la
planta que se deja como propuesta y facilitar la visualizacion de la nueva distribucion, se
elaboré un modelo tridimensional empleando el programa ARCHICAD, que puede

apreciarse en el CD adjunto al presente documento.

A continuacion se muestran algunas fotografias de las zonas de trabajo propuestas:

Tabla 59. Fotografias de la planta de produccion propuesta

Zona de produccién Zona de transformacion
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Vista superior desde segundo nivel Vista primer nivel

Zona de enfriamiento

Vista a la zona de comedores Area administrativa

Fuente: Autora del proyecto.
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d. Presupuesto

Se solicitaron tres (3) cotizaciones de obra para la remodelacién de la planta de
produccion, de las cuales una resultdé ser mas viable en términos econdémicos,
condiciones de trabajo y tiempo de duraciéon de la obra, ya que para la empresa es
sumamente importante que se realice en el menor tiempo posible, garantizando la

proteccidon de sus activos y del personal en general.

A continuacion se realiza un resumen de los rubros presupuestados:

Preliminares $267.568
Construcciones $18°706.352
Sistema de circulacién $1°368.665
Muros en mamposteria $5°529.322
Detalles y acabados $4°305.534
Total Costo Directo $30°177.441
Valor Total $40°739.546

7.2.2. Propuesta de inversion tecnoldgica

a. Evaluacion de la conveniencia de lainversion

Conscientes de la necesidad de aumentar su capacidad y productividad, y de la
importancia que tiene la tecnificacién de procesos como caracteristicas fundamentales de
competitividad en los mercados actuales, la alta Gerencia analiz6 la factibilidad de
obtencion de maquinaria con un nivel tecnolégico superior al actual para el mejoramiento

y optimizacion del proceso de coccion.
Para realizar el andlisis se empled una ficha técnica con el fin de evaluar la conveniencia

de adquirir e implementar tecnologia en este proceso. La siguiente gréfica representa la

ponderacion obtenida de cada uno de los items considerados en la ficha técnica.
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Figura 58. Ponderacion de las variables de decision para adquirir tecnologia
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Fuente: Entrevista con la gerencia de Obleas Floridablanca.

Cada uno de los items y la informacion presentada anteriormente se amplia como sigue:

Tabla 60. Resultados de la aplicacion de la ficha de tecnologia
V:g:ibsli%:e Factores a considerar Ponderacion
Tasa de producciéon |- Capacidad actual vs capacidad disefiada 20%
Calidad .de - Consistencia en el cumplimiento de las especificaciones 20%
produccion . Tasa de desperdicio
- Precio
- Fabricante
Inversion inicial - Disponibilidad de modelos usados 15%
- Requerimientos de espacio
- Necesidad de equipo alimentador y de soporte
- Relacion con sistemas existentes y planeados
Isrir;r;):r(r:]t;)s enel - Actividades de control 15%
- Ajuste a la estrategia de manufactura
o - Facilidad de uso
- Impacto en factores humanos
Requerimientos de |- Relacion directo/indirecto 10%
mano de obra - Habilidades y capacitacion
o - Complejidad
Requerimientos de 7 Disponibilidad del proveedor 5%

instalacion

- Velocidad de cambio de herramientas
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Variable de

. Factores a considerar Ponderacion
decision

- Complejidad

Mantenimiento - Frecuencia 5%

- Disponibilidad de piezas
Fuente: Entrevista con la gerencia de Obleas Floridablanca.

Con base en los resultados, se evidencia la importancia otorgada a los beneficios
productivos obtenidos - tasa de producciéon (20%) y calidad de produccion (20%) - por

encima del costo total de la inversion (15%).

b. Tecnologia para el proceso de coccién

Segun informacién suministrada por el CDPA y obtenida mediante fuentes de informacién
secundaria — internet, proyectos de grado — se encontré6 que un porcentaje cercano al
40% de las empresas del sector dulcero emplean la marmita como maquina industrial
para sus procesos de coccion. La marmita es una olla de acero inoxidable cominmente
utilizada para la fabricacién de mermeladas, jaleas, bocadillos, salsas, dulces, etc., la cual
se convierte en la alternativa tecnolégica considerada por la Gerencia para mejorar el
proceso de coccion en OBLEAS FLORIDABLANCA.

Por via internet y telefénica, se contactaron diferentes proveedores nacionales de equipos
de empresas nacionales proveedoras de equipos de para la industria alimenticia. Como
apoyo a la toma de decision de inversion por parte de la empresa, se presentan dos (2) de
las cotizaciones que resultaron tener mayor viabilidad con respecto a los factores de
decision contemplados en la ficha técnica. En el momento de realizar las cotizaciones se
tuvo preferencia por las marmitas de vapor con doble camisa o doble fondo debido al

calentamiento méas uniforme y eficiente’”.

Con el fin de realizar un ejercicio comparativo, se presentan los datos y caracteristicas de

una de las cotizaciones obtenidas:

" Ver Anexos: G1, Cotizacién marmitas tecnik; G2: Ficha técnica marmita tecnik; G3: Ficha técnica caldera
tecnik.

167



Tabla 61. Caracteristicas marmita

Marmita tipo volcable vertical semi-esférica
Capacidad Dimensiones contenido (cm)
Galones | Litros | Diametro Alto Cuerpo Alto Total
30 115 60 51 100

Fuente: Cotizacién marmitas tecnik, Obleas Floridablanca

El tiempo total de coccidn de los 103 litros de arequipe es de 60 minutos. Esta capacidad
de contenido de 103 litros ha sido considerada teniendo en cuenta un 10% de merma
debido a la diferencia de densidades entre la leche y el arequipe obtenido como producto

final.

Con base en estos datos y conocida la demanda diaria de 360 litros de arequipe
requeridos para la elaboracion de todos los productos en OBLEAS FLORIDABLANCA, se
realizé un cuadro ilustrando la comparacion entre el método utilizado actualmente y la

propuesta mencionada en la Tabla 62.

Tabla 62. Cuadro comparativo tecnologia actual y futura

o Actual Futura
Caracteristica - -
Paila Marmita
Capacidad de Contenido 60 Litros 103 Litros
Cantidad Actual 3 Pailas 1 Marmita
Tiempo Requerido 8 Hrs Diarias | 3,5 Hrs diarias
Tipo de Supervision Constante Esporéadica

Fuente: Autora del proyecto.

Es importante destacar que la alternativa presentada, representa una disminucion en el
tiempo de carga del centro de trabajo de coccion (recurso restrictivo de capacidad), del
56,25%. El tiempo economizado con la implementacion de esta tecnologia, puede ser
reasignado al operario de coccién para apoyar labores de transformacién, empaque y

sellado de productos.

c. Valoracion econdmica

Tomando como referencia la marmita del ejemplo comparativo, se presenta el siguiente

presupuesto como apoyo a la Gerencia en el proceso decisorio de adquisicion de
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tecnologia del centro de trabajo de coccién, quien finalmente tomaré la decisién con base

en el analisis realizado.

Caldera para vapor 14'000.000
Tanque para alimentacioén caldera 3'420.000
Marmita para vapor (30 gls) 7'875.000
Sistema de agitacion para marmita 4’850.000
TOTAL INVERSION 30°'145.000

7.2.3. Evaluacion financiera de la propuesta

Con el fin de evaluar la viabilidad de las propuestas de distribucion de planta y adquisicion
de tecnologia para el proceso de coccion, se desarrolla un analisis con los factores mas
relevantes relacionados con la produccién de la empresa. Vale la pena mencionar, que la
ejecucion de las propuestas no hubiese podido realizarse en el tiempo de duracién del

proyecto’® en caso de que la empresa tomara la decision de inversion.

a. Célculo dela capacidad de produccién con la propuesta

Con los nuevos proyectos de penetracibn de mercados estructurados en OBLEAS
FLORIDABLANCA, se estima que el aumento de la capacidad serd proporcional a la
demanda’®, por lo que la empresa mantendra los mismos niveles de ventas en proporcion
a la produccion. Con base en los calculos realizados en el item 7.2.2., se determind una
disminucion en el tiempo de carga del centro de trabajo de coccion del 56,25% (segun
especificaciones técnicas de la maquinaria). Teniendo en cuenta esta consideracion se
calcula el tiempo de carga con la mejora y se determina la nueva capacidad de los

centros de trabajo.

8 Con base en las condiciones contractuales establecidas entre la Universidad Industrial de Santander y
OBLEAS FLORIDABLANCA.

79 .
Proyecciones de la empresa.
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Tabla 63. Tiempos de carga con el aumento de capacidad propuesto

Operacioén

‘ Tiempos de carga

Recepcién

Recepcion panucha x 6

0,005628709

Recepcion kit x 6

0,006464777

Recepcidn vaso 2 onzas

0,001615475

Coccioén

Coccion panucha x 6

0,007170996

Coccion kit x 6

0,006106771

Coccibn vaso 2 onzas

0,001488402

Preenfriamiento

Preenfriamiento panucha x 6

0,001627781

Preenfriamiento kit x 6

0,001770833

Preenfriamiento vaso 2 onzas

0,00042

Transformacion

Transformacién panucha x 6

0,051157895

Envase
Envase kit x 6 0,023645833
Envase vaso 2 onzas 0,0147
Empaque
Empaque panucha x 6 0,0145
Empaque kit x 6 0,016666667
Sellado
Sellado panucha x 6 0,0042
Sellado kit x 6 0,007

Fuente: Autora del proyecto.

Tabla 64. Capacidad disponible por centro de trabajo con la propuesta

Centro de trabajo LI Horas disponibles Cgpac@ad
carga disponible
Recepcion 0,013708961 11,57904452 844,6332957
Coccioén 0,014766169 10,47521862 709,4066683

Preenfriamiento

0,003818614

10,78020607

2823,067668

Transformacién

0,051157895

29,61173504

578,8302117

Envase 0,038345833 16,0854309 419,4831485
Empaque 0,031166667 17,66100512 566,6632659
Sellado 0,0112 32,83019376 2931,2673

Fuente: Autora del proyecto.
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Con la nueva capacidad calculada, se encuentra que el centro de trabajo que restringe la

capacidad es envase, y que se obtiene un aumento en la capacidad del 35,15%.

b. Consideraciones de la evaluacion

e El aumento de la capacidad se justifica con el proyecto de franquicias, donde se
establece como meta la apertura de un punto de venta tipo isla para el primer afio®.

e Se estima que el aumento de la demanda para el afio 1 sera del 25%, para el afio 2 de
10%, y a partir del afio 3 las ventas creceran con la inflacion®.

e Los costos de los productos aumentaran proporcionalmente a la demanda.

e Lainversion en maquinaria y remodelaciones se depreciara en linea recta a 10 afios y
el valor residual de la inversion sera el saldo en libros de la inversion.

e EIl tiempo de carga del centro de trabajo de coccién disminuira en 56,25% con la
implementacion de las marmitas.

e En el caso de no implementar la mejora, las ventas y los costos crecerian al mismo
nivel de la inflacion.

e No se consideran aumentos de capital de trabajo.

e Elaumento de la capacidad se hace para un horizonte de 5 afos.

e Para eliminar los componentes deterministicos de la evaluacion, se realizar4 una

simulaciéon en @RISK.

c. Céalculo de latasa de descuento

El CAPM — Capital Asset Pricing Model — considera como primer elemento para el calculo
de la tasa de descuento la rentabilidad libre de riesgo. Para el caso de estudio se toma el
promedio de las rentabilidades de los TES de Enero de 2003 a Diciembre de 2004. El
beta del sector se obtiene de www.damodaran.com, para las empresas de la industria
lactica.

A continuacion se presenta la expresion matemética que emplea la metodologia del

CAPM con la cual se estimd la tasa de descuento del proyecto bajo estudio.

80 se considera que el punto franquiciado sera de tipo isla, local pequefio en un centro comercial, ya que en el
transcurso del afio la cantidad de personas interesadas en él ha sido considerable comparada con los demas
tipos de negocio (casona y local).

! Se afirma con base en la proyeccion financiera entregada por la empresa Valencia Hoyos Asociados S.A.
(empresa consultora del proyecto de franquicias) a Obleas Floridablanca.
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Donde:
E(R) =
Rf=

B =

Rm =

E(R) = Rf + #*(Rf — Rm)
E(R) =11,65 + (0,63) * (11,65 — 5,63)

d. Evaluacion financiera

E(R) =15,44

Beta de la industria lactica

Tasa de descuento para célculo del VPN propuesta
Rentabilidad fija

Rentabilidad del mercado (Sociedades Colombianas)

A continuacion se presenta la evaluacién financiera, con una proyeccion de 5 afos.

Tabla 65. Historicos de la inflacién en Colombia

Afio %
1999 10.98
2000 9.22
2001 7.97
2002 6.35
2003 7.14
2004 5.91
2005 5.05
2006 4.30
2007 5.69
Distribucion normal
ajustada
Media 7.115
Desviacion 2.214

Fuente: www.banrep.gov.co. indice de precios al consumidor

Tabla 66. Flujo de caja libre sin proyecto — Afio 0 a Afio 2

Afio O

Afo 1

Ao 2

Ventas netas

398.102.992,25

426.428.020,15

456.768.373,78

Total costo de la mercancia vendida

247.789.450,64

265.419.670,05

284.304.279,58

Utilidad bruta en ventas

150.313.541,61

161.008.350,10

172.464.094,20
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Afio O

Afio 1

Afo 2

Total gastos operacionales

96.409.536,78

103.269.075,32

110.616.670,03

Utilidad operacional 53.904.004,83 | 57.739.274,77 | 61.847.424,17
Total otros ingresos 1.758.070,00 1.883.156,68 2.017.143,28
Total otros egresos 3.778.748,53 4.047.606,49 4.335.593,69

Utilidad antes de impuestos

51.883.326,30

55.574.824,97

59.528.973,76

Impuestos

18.159.164,21

19.451.188,74

20.835.140,82

Utilidad neta

33.724.162,10

36.123.636,23

38.693.832,95

Flujo de caja libre

33.724.162,10

36.123.636,23

38.693.832,95

Fuente:

Autora del proyecto.

Tabla 67. Flujo de caja libre sin proyecto — Afio 3 a Afio 5

Afio 3

Afio 4

Afo 5

Ventas netas

489.267.443,58

524.078.822,19

561.367.030,39

Total costo de la mercancia vendida

304.532.529,07

326.200.018,51

349.409.149,83

Utilidad bruta en ventas

184.734.914,51

197.878.803,67

211.957.880,56

Total gastos operacionales 118.487.046,10 | 126.917.399,43 | 135.947.572,40
Utilidad operacional 66.247.868,40 | 70.961.404,24 | 76.010.308,15
Total otros ingresos 2.160.663,02 2.314.394,20 2.479.063,34
Total otros egresos 4.644.071,18 4.974.496,85 5.328.432,30

Utilidad antes de impuestos

63.764.460,25

68.301.301,59

73.160.939,20

Impuestos

22.317.561,09

23.905.455,56

25.606.328,72

Utilidad neta

41.446.899,16

44.395.846,03

47.554.610,48

Flujo de caja libre

41.446.899,16

44.395.846,03

47.554.610,48

Fuente:

Tabla 68. Flujo de caja libre con proyecto — Afio 0 a Afio 2

Autora del proyecto.

Afio O

Afio 1

Afo 2

Ventas netas

398.102.992,25

497.628.740,31

547.391.614,34

Total costo de la mercancia vendida

247.789.450,64

309.736.813,30

340.710.494,63

Utilidad bruta en ventas

150.313.541,61

187.891.927,01

206.681.119,71

Total gastos operacionales

96.409.536,78

120.511.920,98

132.563.113,07

Utilidad operacional

53.904.004,83

67.380.006,04

74.118.006,64

Total otros ingresos 1.758.070,00 2.197.587,50 2.417.346,25
Total otros egresos 3.778.748,53 4.723.435,66 5.195.779,23
Utilidad antes de impuestos 51.883.326,30 | 64.854.157,88 | 71.339.573,66
Impuestos 18.159.164,21 | 22.698.955,26 | 24.968.850,78
Utilidad neta 33.724.162,10 | 42.155.202,62 | 46.370.722,88
Depreciaciones - 7.088.454,58 7.088.454,58

Valor de salvamento

Flujo de caja libre

33.724.162,10

49.243.657,20

53.459.177,46

Fuente: Autora del proyecto.
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Tabla 69. Flujo de caja libre con proyecto — Afio 3 a Afio 5

Afio 3

Afo 4

Afo 5

Ventas netas

586.338.527,70

628.056.513,95

672.742.734,92

Total costo de la mercancia vendida

364.952.046,32

390.918.384,42

418.732.227,47

Utilidad bruta en ventas

221.386.481,38

237.138.129,53

254.010.507,45

Total gastos operacionales

141.994.978,57

152.097.921,29

162.919.688,39

Utilidad operacional

79.391.502,81

85.040.208,24

91.090.819,06

Total otros ingresos

2.589.340,44

2.773.572,01

2.970.911,66

Total otros egresos

5.565.458,92

5.961.441,32

6.385.597,87

Utilidad antes de impuestos

76.415.384,33

81.852.338,92

87.676.132,84

Impuestos

26.745.384,52

28.648.318,62

30.686.646,49

Utilidad neta

49.669.999,81

53.204.020,30

56.989.486,34

Depreciaciones

7.088.454,58

7.088.454,58

7.088.454,58

Valor de salvamento

35.442.272,90

Flujo de caja libre

56.758.454,39

60.292.474,88

99.520.213,82

Fuente: Autora del proyecto.

Los presupuestos de inversion corresponden a:

Distribucién de planta 40'739.545
Marmita 30'145.000
Tabla 70. Diferencia de flujos — Afio 0 a Afio 5
Flujo Afio 0 | Flujo Afio 1 Flujo Afo 2 Flujo Afio 3 Flujo Afio 4 Flujo Afio 5
-70.884.545,8 | 13.120.020,97 | 14.765.344,51 | 15.311.555,23 | 15.896.628,84 | 51.965.603,34

Fuente: Autora del proyecto.

Tabla 71. Tasa de descuento y valor presente neto

TMR 15,44%
VPN $40.176.151
Incremento Afio 1 0,25
Incremento Afio 2 0,1
Inflacion 0,07115

Fuente: Autora del proyecto.

e. Resultados de la simulacién

Con base en los célculos, se encuentra que los flujos adicionales por la implementacién

del proyecto en el afio 0 son $0 debido al desembolso de la inversion; del afio 1 al afio 4

los flujos son positivos pero presentan pequefias variaciones con el tiempo; y el mayor
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incremento en los flujos se presenta al final del proyecto por el valor de salvamento de la

inversion.

Figura 59. Flujos del proyecto

En Millones

80 | |
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Fuente: Autora del proyecto.

En cuanto al valor presente neto de la inversion se tiene que es positivo, razén por la cual
se considera que la inversidon gana valor en el tiempo, indicando que la empresa recibira
beneficios econdémicos en el futuro. Por otro lado, se observa que con un nivel de
confianza del 95%, el proyecto se movera en un intervalo de valores positivos, lo que le

permitira a la empresa obtener beneficios superiores a los esperados, también generando

valor.

Adicionalmente, la variable mas sensible y que permite obtener los valores netos positivos
es el éxito asociado a la apertura del punto franquiciado en el primer afio, pero hay que
recordar que el aumento de la capacidad por si sola no genera beneficios econémicos si

no se tienen aumentos en la demanda.
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Figura 60. Distribucién del valor presente neto del proyecto
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Fuente: Autora del proyecto.

Figura 61. Sensibilidad de regresién del valor presente neto
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Fuente: Autora del proyecto.
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8. MEDICION DE INDICADORES

La medicion de los indicadores de diagnéstico al final del proyecto, permitiran evaluar la

eficiencia, efectividad, eficacia y calidad de las mejoras implementadas, y su aporte al

aumento de la productividad de la empresa.

A continuacién se resumen las mediciones realizadas para el mes de Marzo de 2008, con

un periodo de cinco (5) semanas, teniendo en cuenta la siguiente informacion:

— 62 pedidos entregados en el mes.

— 9 pedidos entregados incompletos.

— Unidades no despachadas: Dulce de arroz X8 (39,7%), Dulce de café X6 (22,4%),

y Cocada X9 (18,3%).

— No se registraron devoluciones en el mes.

- 9,4% de pedidos promedio no conformes del proveedor de leche “El Madrigal”.

— 2.764 unidades entregadas a los puntos de venta.

— 24 referencias devueltas y reprocesadas.

— 13 referencias devueltas y desechadas.

— Duracién del inventario en dias para el mes de Marzo: 10.

— Utilizacion de area en la zona de produccion del 88,6%

— Aumento del volumen de almacenamiento del cuarto frio en un 22,1%.

— Rendimientos de la produccién semanal de entre el 90% y el 100% para todas las

semanas del mes.

Tabla 72. Medicién final de indicadores de diagnéstico

Diferencia en la

Indicador Valor inicial Valor final .
mejora
Pedidos entregados incompletos 79,7% 14,5% 65,2%
Unidades no despachadas® 48,1% 26,8% 21,3%
Devoluciones internas 3,7% 0,0% 3,7%

82 Corresponde al promedio de las unidades totales no despachadas.
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. L . Dif i |
Indicador Valor inicial Valor final ! erengla enfa
mejora
Causas de devoluciones internas®® 15,0% 0,0% 15,0%
Pedidos no conformes®* 55,0% 9,4% 45,6%
Reprocesos 2,9% 0,8% 2,1%
Desechos 0,8% 0,5% 0,3%
Duracién del inventario®® 15 dias 10 dias 33,3%
Disponibilidad de area®® 85,6% 88,6% 3,0%
Disponibilidad de volumen de
. 87 62,8% 84,9% 22,1%
almacenamiento
Rendimiento de la produccion 5% con respecto
115,8% 95%
semanal®® ° 0 al 100%

Fuente: Autora del proyecto.

Como puede observarse, todos los indicadores mostraron una mejora con respecto a la

situacion inicial. Todos los célculos anteriores, se realizaron con base en los siguientes

registros del mes de Marzo de 2008:

Registro “Orden de pedido”

Registro “Control de devoluciones”

Informes de ventas totales e inventario mensual 2007

a.
b

c. “Reporte diario pruebas de plataforma en leche”

d

e. Registros “Inventario de bodega productos fabricados”
f.

Registro de “Programacién de produccion”

8 Corresponde al promedio de las referencias de todas las causas de devolucion.

8 E| valor inicial hace referencia al promedio de pedidos no conformes para el proveedor con mayor
incumplimiento.

8 E valor inicial corresponde al mes de Marzo de 2007.

8 Se tomé el area de produccién debido a la reubicacion de la bodega de producto en proceso.

87 Corresponden a los valores del cuarto frio, ya que se aumento su volumen de almacenamiento.

88 . .
Promedio de las cinco (5) semanas.
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9. RESULTADOS OBTENIDOS

Ubicacioén en el

o t ,f. P A i
Objetivo especifico doolLmento ag
Realizar un diagnostico de los procesos
productivos actuales de la empresa en funcion de 59-87
la capacidad de produccion, la distribucion de la Cap|,tu|o S 100, 104,
; _ _ o Capitulo 6 90, 95,
planta, métodos y tiempos de trabajo, andlisis de 115
despilfarro y seguridad industrial.
Presentar una propuesta de mejoramiento de los
procesos productivos a partir del diagnéstico y de
. . . . Capitulo 7 118-169
los estudios de capacidad y de métodos y tiempos piu
de trabajo.
Disefar e implementar una herramienta
informatica que apoye los procesos de Capitulo 7 149.157
programacion de la produccion y gestion de ftem 7.1.4
inventarios.
Realizar una evaluacion técnica y financiera de la
propuesta de mejoramiento en el area de Capitulo 7 169.176
produccion, para determinar la viabilidad de la item 7.2.3
misma.
Disefar indicadores que midan cuantitativamente
las mejoras en la eficiencia de los procesos Cap[tulo 5 59
Capitulo 8 177,178

productivos, con relacion a la situacion inicial.
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CONCLUSIONES

A continuacién se concluye sobre las mejoras implementadas y propuestas en OBLEAS

FLORIDABLANCA, gue permitieron aumentar la productividad y responder al aumento de

la demanda.

La elaboracion del diagnostico de los procesos productivos permitié identificar
posibilidades de mejoramiento en la planta de produccion, que llevaron a aumentar
la productividad a partir de una pertinente priorizacién para conseguir resultados
progresivos a medida que se desarroll6 el proyecto. La medicion de los
indicadores al finalizar la implementacion de las mejoras, evidencian el trabajo

realizado y el mejoramiento alcanzado en el sistema productivo.

La propuesta de mejoramiento que fue implementada en el periodo de duracion
del proyecto — nueve (9) meses —, demostr6 su efectividad en la reduccion de los
tiempos de produccion, la disminucion de los movimientos repetitivos para la
ejecucion de actividades manuales, identificacion y disminucidon de despilfarros y
organizacién del trabajo, reflejando los beneficios en términos econdémicos al

reducir los costos estandar de produccion.

Se logré crear una herramienta de programacion de produccién y gestion de
inventarios que permite monitorear permanentemente el porcentaje de error entre
la demanda real y la programada, para ajustar autométicamente el modelo de
pronésticos establecido inicialmente. La precision y exactitud que se alcanzaré con
el paso del tiempo, a partir del registro de la demanda semanal de todos los
puntos de venta, permitira a la empresa obtener grandes beneficios con respecto a

la variabilidad de la demanda.

En términos econdmicos, el ajuste de los inventarios de materias primas y

empaqgues por medio de la implementacién de la herramienta, permitié tener un
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menor nivel de inventarios con el cual se pudo responder de manera eficiente a la
demanda. Con base en los registros histéricos, el costo de los inventarios
mencionados al final de mes de Marzo de 2007 correspondi6 a $14.056.017
pesos, mientras que para el afio 2008 el valor descendié a $12.154.673,
representando una reduccion en el costo del 13,5%, teniendo en cuenta el

aumento de la demanda con respecto al afio anterior.

La propuesta de distribucién de planta, teniendo en cuenta la inversion en
tecnologia en el centro de trabajo de coccidn, permite obtener un flujo de proceso
lineal que aumenta la productividad al reducir las distancias entre los centros de

trabajo y los riesgos a los cuales se encuentran expuestos los operarios.

El desarrollo del programa de salud ocupacional y todos los componentes que lo
conforman, permitié crear una conciencia de seguridad y cuidado de la salud al
interior de la empresa, por medio de actividades orientadas a comprometer tanto a

la Gerencia como a los empleados en este proceso.

El alcance de la certificacion ISO 9001:2000 en el mes de Diciembre de 2007
permitié fortalecer el proceso de mejoramiento de los procesos productivos,
gracias a la relacion directa con el manejo de registros de control en la planta de
produccion. Asi mismo, el desarrollo del programa de franquicias se complementa
con el presente proyecto, en la medida que pueden ofrecerse productos con un
precio mas competitivo (gracias a la estandarizacién de tiempos y métodos de
trabajo) a las personas interesadas en adquirir una franquicia de OBLEAS
FLORIDABLANCA. La integralidad del proyecto de expansién comercial
emprendido por la empresa, demuestra indiscutiblemente un aumento de su
productividad y una mejor capacidad de respuesta frente al aumento de la

demanda del mercado.

e Las propuestas de mejoramiento desarrolladas en el proyecto, le permiten a la
empresa fortalecer el inicio y ejecucién de su plan exportador. Sin embargo, las
mejoras en cuanto a las caracteristicas quimicas de los productos y sus

empaques, aumentarian las posibilidades de penetrar nuevos mercados.
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RECOMENDACIONES

Las siguientes recomendaciones son presentadas a la empresa, con el fin de asegurar la

continuidad del trabajo realizado y la mejora continua de sus procesos productivos.

Debe existir un serio compromiso por parte de la Coordinadora de Calidad,
persona encargada de manejar el sistema de inventarios, para alimentar
semanalmente la herramienta de programacion de produccion y gestion de
inventarios, y asi permitir tener un pronostico acertado de la demanda y de los

requerimientos de materias primas y empaques de produccion.

Debe recordarse a la Gerencia, que las inversiones en maquinaria deben estar
enfocadas a aumentar la capacidad de los recursos restrictivos de capacidad,
como es el caso del centro de trabajo de coccién. Una vez se tome la decision de
adquisicion de la tecnologia (marmita), debe canalizar esfuerzos para elevar las
limitaciones del nuevo cuello de botella y asi sucesivamente con el paso del
tiempo (si se continua adquiriendo tecnologia), hasta el punto de llegar a equilibrar

la produccion.

Se recomienda a los responsables de la medicion y seguimiento de cada una de
las herramientas implementadas — 5S (Auxiliar contable), control de productividad
diario (Jefe de produccion) y panorama de riesgos (Presidente del COPASO) —
continuar, supervisar y mejorar las condiciones de trabajo de los empleados en
cada una de estos aspectos. El compromiso adquirido tanto a nivel personal como

con la organizacion, debe demostrarse en el tiempo.

Se recomienda a la Gerencia continuar en el proceso de capacitacion, ya que
permite a los empleados identificarse con los objetivos de la empresa, comprender
los procesos estratégicos y comerciales que emprende la empresa y la adopcion

de politicas de mejoramiento continuo para hacer crecer la organizacion.
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Anexo 1. Productos elaborados

Café

Arequipe de

Materias primas: Leche, azlcar, fécula,
citrato, glucosa, café soluble, colorante,
esencia y preservante.

Elaboracién: Producto homogenizado
obtenido por la concentracion térmica de sus
ingredientes y posteriormente envasado en
las diferentes presentaciones.

Disefio: El arequipe de café toma la forma
del envase de vidrio que lo contiene. El
cuerpo del vaso lleva una etiqueta de la
empresa con el logotipo y la informacién
comercial. Ademas, sobre la tapa se coloca
un sombrero adornado con una cinta, el cual
lleva grabado con tinta el lote de produccién y
la fecha de vencimiento del producto.

Empaque:

Tamafo del empaque:

Vaso plano de vidrio y vaso
bombonera de vidrio.

Embalaje: El producto es despachado en los
vasos de vidrio plano y bombonera.

£ Tamafio

mpaque Diametro tapa Altura
Vaso plano 6 cm 11,5cm
Bombonera 7cm 11 cm

Peso:
Empaque Peso
Neto Empaque

Vaso plano 285 gr 141 gr
Bombonera 448 gr 208 gr

Fuente: Autora del proyecto.
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Vaso de
Arequipe

Materias primas: Leche, azlcar, fécula,
citrato, lactasa, glucosa, esencia 'y
preservante.

Elaboracién: Producto homogenizado

obtenido por la concentracion térmica de sus
ingredientes y posteriormente envasado en
las diferentes presentaciones.

Disefio: El arequipe toma la forma del envase
que lo contiene. La tapa o el cuerpo del vaso,
lleva la etiqueta de la empresa con el logotipo
y la informacion comercial. Ademas, sobre la
tapa o la etiqueta se graba con tinta el lote de
produccion y la fecha de vencimiento del
producto.

Envase: Vasos plasticos de 2, 6, 8, 12, 14 y
16 onzas y kilo. Frascos de vidrio plano y
bombonera.

Embalaje: El producto es despachado por
unidad, y en cajas de Kit X6, X10, X12, X15
obleas y Kit X6 vasitos. Las dimensiones de
las cajas se especifican en el producto “Kit de
obleas”.

Tamafo del envase:

Tamafio
Envase —
Diametro tapa Altura
2 onzas 5,5cm 4,5cm
6 onzas 12 cm 5cm
8 onzas 12 cm 5cm
12 onzas 12 cm 6,5cm
14 onzas 12 cm 7cm
16 onzas 13 cm 6,5cm
Taza 13 cm 8cm
Kilo 12 cm 15¢cm
Vaso plano 6 cm 11,5cm
Bombonera 7cm 1llcm
Peso:
Envase Peso
Neto Envase
2 onzas 60 gr 2qr
6 onzas 240 gr 11 gr
8 onzas 330 gr 12 gr
12 onzas 400 gr 14 gr
14 onzas 430 gr 14 gr
16 onzas 580 gr 18 gr
Taza 540 gr 18 gr
Kilo 1000 gr 23 gr
Vaso plano 282 gr 141 gr
Bombonera 448 gr 208 gr

Fuente: Autora del proyecto.
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Kit de Obleas

Materias primas: Para el arequipe: leche,
azlcar, lactasa, fécula, citrato, glucosa,
esencia y preservante. La oblea es adquirida
a proveedores.

Elaboracién: Arequipe: Producto
homogenizado obtenido por la concentracion
térmica de sus ingredientes y posteriormente
envasado en diferentes presentaciones.
Oblea: mezcla de harina y agua.

Disefio: El producto estd disefiado para
conservar tanto las obleas como el arequipe,
en una posicion que garantice su estado
inicial. Dos lados de la caja se encuentran
semiabiertos, lo que permite observar su
contenido. Ademas, la tapa tiene una manija
para transportar el producto cémodamente.
Tanto los vasos de arequipe como las obleas,
llevan etiqueta, y el disefio de la caja que los
contiene lleva el logotipo, la informacion
comercial, una breve historia de la empresa y
la ficha técnica.

Empague: Para el arequipe: vasos plasticos
de diferentes tamafios. Para las obleas: se
empacan al vacio con plastico Cryovac. El
vaso de arequipe, una base y soporte de
carton, las obleas y un cuchillo plastico para
untar, son empacados en cajas de carton de
diferentes tamafios.

Embalaje: El producto es despachado por
unidad, y en cajas de Kit X6, X10, X12, X15
obleas y Kit X6 vasitos. Las dimensiones de las
cajas se especifican en el producto “Kit de
obleas”.
Tamafio del empaque:
Empaque Tamafio (cm)
(caja) Base Tapa Altura
Kit X4 16 x4 16 x4 16
Kit X6 11,5x115 | 16x16 9,5
Kit X10 115x115 | 16x16 12
Kit X12 115x115 | 16x16 12
Kit X15 115x115 | 16x16 12
Kit X6 17x55 | 17x55 | 9
vasitos
Peso:
E Peso
mpaque Neto Empaque®
Kit X4 189 gr 40 gr
Kit X6 437 gr 65 gr
Kit X10 604 gr 71 gr
Kit X12 636 gr 71 gr
Kit X15 886 gr 75 gr
Kit X6 vasitos 375 gr 19¢gr

Fuente: Autora del proyecto.

89 - . .
Incluye el peso de la base, el soporte, la manija y el cuchillo para untar el arequipe, cuyo peso total
corresponde a 12 gr. Ademas, se incluye también el peso del vaso vacio de arequipe.
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Arequipe
para Oblea

Materias primas: Leche, azlcar,
citrato, esencia y preservante.

fécula,

Elaboracién: Producto homogenizado
obtenido por la concentracion térmica de sus
ingredientes.

Disefio: El arequipe se ofrece al publico en
las obleas tradicionales y de sabores.

Envase: Platon.

Embalaje: El producto es despachado en
platones a los puntos de venta.

Tamaifo del envase:

Tamafo
Envase =
Diametro tapa Altura
Platon 50 cm 13cm
Peso:
Envase Peso
Neto Envase
Platon 24 |b. 11b.

Fuente: Autora del proyecto.
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Cocadas

Materias primas: Leche, azulcar, fécula,
citrato, glucosa, coco deshidratado, esencia y
preservante.

Elaboracién: Producto homogenizado
obtenido por la concentracion térmica de sus
ingredientes. Después se transforma
manualmente, se coloca sobre capacillos y
finalmente se empaca.

Disefio: Las unidades de cocada tienen
forma alargada, variando su tamafio segun el
empague. La caja lleva el logotipo de la
empresa, la ficha técnica del producto, y
grabado con tinta el lote de produccion y la
fecha de vencimiento. Ademas, el disefio de
la caja permite apreciar el producto que
contiene.

Tamafo del empaque:

Empague: Cajas X6 y X9 unidades, y se sellan
al vacio con plastico Cryovac. El producto se
ofrece por unidad sobre capacillos.

Embalaje: El producto es despachado en cajas
X6y X9 unidades.

e Tamano
Largo | Ancho Alto
Caja X6 13 cm 9,5cm | 2,5cm
Caja X9 18 cm 9,5cm | 2,5cm
Peso:
Empaque Peso
Neto Empaque

Caja X6 180 gr 21gr
Caja X9 230 gr 25 gr

Fuente: Autora del proyecto.
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Panuchas

Materias primas: Leche, azulcar, fécula,
citrato, glucosa, esencia, preservante y harina
para espolvorear.

Elaboracién: Producto homogenizado
obtenido por la concentracion térmica de sus
ingredientes. Después del enfriamiento se
transforma manualmente utilizando moldes
redondos, se rellena la unidad con coco y se
forma una media luna. Luego sigue a la etapa
de secado, se espolvorea con harina y
finalmente se empaca.

Disefio: Las unidades de panucha tienen
forma de media luna, variando su tamafio
segun el empaque. La caja lleva el logotipo
de la empresa, la ficha técnica del producto, y
grabado con tinta el lote de produccién y la
fecha de vencimiento. Ademas, el disefio de
la caja permite apreciar el producto que
contiene.

Empague: Cajas X6 y X10 unidades, selladas
con pléastico Cryovac. El producto se ofrece por
unidad sobre capacillos.

Embalaje: El producto es despachado en cajas
X6y X10 unidades.

Tamafo del empaque:

e Tamano
Largo | Ancho Alto
Caja X6 13 cm 9,5cm | 2,5cm
Caja X10 18 cm 9,5cm | 2,5cm
Peso:
Empaque Peso
Neto Empaque
Caja X6 180 gr 21gr
Caja X10 230 gr 25 gr

Fuente: Autora del proyecto.
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Dulce de Café

Materias primas: Leche, azulcar, fécula,
citrato, glucosa, café soluble, colorante,
esencia, preservante, chocolate y granos de
café tostado.

Elaboracién: Producto homogenizado
obtenido por la concentracion térmica de sus
ingredientes. Pasa por un periodo de
enfriamiento. Luego se transforma
manualmente y sigue una etapa de secado.
Después, se cubre cada unidad con
chocolate, se pone un grano de café tostado,
se coloca sobre capacillos y finalmente se
empaca.

Disefio: Las unidades de dulce de café
tienen forma redonda, variando su tamafio
segun el empaque. La caja lleva el logotipo
de la empresa, la ficha técnica del producto, y
grabado con tinta el lote de produccion y la
fecha de vencimiento. Ademas, el disefio de
la caja permite apreciar el producto que
contiene.

Empague: Cajas X6 y X10 unidades, y se

sellan al

vacio con plastico Cryovac. El

producto se ofrece por unidad sobre capacillos.

Embalaje: El producto es despachado en cajas
X6y X10 unidades.

Tamafo del empaque:

e Tamano
Largo | Ancho Alto
Caja X6 13 cm 9,5cm | 2,5cm
Caja X10 18 cm 9,5cm | 2,5cm
Peso:
Empaque Peso
Neto Empaque
Caja X6 180 gr 21gr
Caja X10 230 gr 25 gr

Fuente: Autora del proyecto.
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Cortados

Materias primas: Leche, azulcar, fécula,
citrato, glucosa, acido citrico, zumo de limodn,
esencia y preservante.

Elaboracién: Producto homogenizado
obtenido por la concentracion térmica de sus
ingredientes. Luego se transforma
manualmente utilizando reglas de madera, se
coloca sobre capacillos™ y finalmente se
empaca.

Disefio: Las unidades de cortado tienen
forma cuadrada y sus dimensiones varian
segln el empaque. La caja lleva el logotipo
de la empresa, la ficha técnica del producto, y
grabado con tinta el lote de produccién y la
fecha de vencimiento. Ademas, el disefio de
la caja permite apreciar el producto que
contiene.

Empague: Cajas X6 y X10 unidades, selladas
con pléastico Cryovac. El producto se ofrece por
unidad sobre capacillos.

Embalaje: El producto es despachado en cajas
X6y X10 unidades.

Tamafo del empaque:

e Tamano
Largo | Ancho Alto
Caja X6 13 cm 9,5cm | 2,5cm
Caja X10 18 cm 9,5cm | 2,5cm
Peso:
Empaque Peso
Neto Empaque
Caja X6 180 gr 21gr
Caja X10 230 gr 25 gr

Fuente: Autora del proyecto.

% Filtro de papel sobre el que se coloca la unidad de dulce para su empaque.
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Dulce de Leche

Materias primas: Leche, azulcar, fécula,
citrato, glucosa, esencia, preservante y harina
para espolvorear.

Elaboracién: Producto homogenizado
obtenido por la concentracion térmica de sus
ingredientes. Después del enfriamiento, se
transforma manualmente utilizando moldes
cuadrados que se colocan sobre una lamina
de arequipe del grosor de las unidades a
elaborar. Después sigue a la etapa de
secado, se espolvorea con harina vy
finalmente se empaca.

Disefio: Las unidades de dulce de leche
tienen forma cuadrada, variando su altura
segun el empaque. La caja lleva el logotipo
de la empresa, la ficha técnica del producto,
el lote de producciébn y la fecha de
vencimiento. Ademas, el disefio de la caja
permite apreciar el producto que contiene.

Empague: Cajas X8 y X12 unidades, y se

sellan al

vacio con plastico Cryovac. El

producto se ofrece por unidad sobre capacillos.

Embalaje: El producto es despachado en cajas
X8 y X12 unidades.

Tamafo del empaque:

e Tamano
Largo | Ancho Alto
Caja X8 12 cm 9cm 3cm
Caja X12 18 cm 9,5cm | 2,5cm
Peso:
Empaque Peso
Neto Empaque
Caja X8 180 gr 21 gr
Caja X12 280 gr 25 gr

Fuente: Autora del proyecto.
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oS

Materias primas: Leche, azulcar, fécula,
citrato, glucosa, esencia, preservante, coco
deshidratado y clavos de olor.

Elaboracién: Producto homogenizado
obtenido por la concentracion térmica de sus
ingredientes. Después del enfriamiento, se
transforma manualmente cubriendo cada
unidad con coco deshidratado; se pone un
clavo de olor sobre el dulce, se coloca sobre
capacillos y finalmente se empaca.

Disefio: Las unidades de coquito tienen
forma redonda, variando su tamafo segun el
empague. La caja lleva el logotipo de la
empresa, la ficha técnica del producto, y
grabado con tinta el lote de produccién y la
fecha de vencimiento. Ademas, el disefio de
la caja permite apreciar el producto que
contiene.

Empagque: Cajas X6 y X10 unidades, y se

sellan al

vacio con plastico Cryovac.

El

producto se ofrece por unidad sobre capacillos.

Embalaje: El producto es despachado en cajas
X6y X10 unidades.

Tamafo del empaque:

e Tamano
Largo | Ancho Alto
Caja X6 13 cm 9,5cm | 2,5cm
Caja X10 18 cm 9,5cm | 2,5cm
Peso:
Empaque Peso
Neto Empaque
Caja X6 180 gr 21gr
Caja X10 230 gr 25 gr

Fuente: Autora del proyecto.
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Dulce de
Apio

Materias primas: Agua, apio, azucar, pifia,
preservante, azUcar pulverizada y harina para
espolvorear.

Elaboracién: Producto homogenizado
obtenido por la concentracion térmica de sus
ingredientes. Después de su enfriamiento es
transformado utilizando reglas de madera.
Luego sigue a la etapa de secado, se
espolvorea con una mezcla de azlcar
pulverizada y fécula y finalmente se empaca.

Disefio: Las unidades de dulce de apio
tienen forma cuadrada, en un Unico tamafio.
La caja lleva el logotipo de la empresa, la
ficha técnica del producto, y grabado con tinta
el lote de producciébn y la fecha de
vencimiento. Ademas, el disefio de la caja
permite apreciar el producto que contiene.

X8 unidades.

Empague: Cajas X8 unidades selladas al vacio
con pléastico Cryovac. El producto se ofrece por
unidad sobre capacillos.

Embalaje: El producto es despachado en cajas

Tamafo del empaque:

e Tamano
Largo | Ancho Alto
Caja X8 12 cm 9cm 3cm
Peso:
Empaque Peso
Neto Empaque
Caja X8 280 gr 21 gr

Fuente: Autora del proyecto.
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Dulce de
Arroz

Materias primas: Agua, arroz, azdcar, coco
deshidratado, colorante, preservante y azlcar
pulverizada.

Elaboracién: Producto homogenizado
obtenido por la concentracion térmica de sus
ingredientes. Después de una etapa de
enfriamiento, es transformado utilizando
reglas de madera. Luego sigue a la etapa de
secado, se espolvorea con azlcar
pulverizada y finalmente se empaca.

Disefio: Las unidades de dulce de arroz
tienen forma cuadrada, en un Unico tamafio.
La caja lleva el logotipo de la empresa, la
ficha técnica del producto, y grabado con tinta
el lote de producciébn y la fecha de
vencimiento. Ademas, el disefio de la caja
permite apreciar el producto que contiene.

Tamafo del empaque:

Empague: Cajas X8 unidades, y se sellan al
vacio con plastico Cryovac. El producto se
ofrece por unidad sobre capacillos.

Embalaje: El producto es despachado en cajas
X8 unidades.

e Tamano
Largo | Ancho Alto
Caja X8 12 cm 9cm 3cm
Peso:
Empaque Peso
Neto Empaque
Caja X8 280 gr 21 gr

Fuente: Autora del proyecto.

196




Anexo 2. Planos actuales de la planta de produccién
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Anexo 3. Materias primas e insumos directos

Materia Prima /
Insumo

Forma de almacenamiento

Dimensiones™

Zona de
almacenamiento

Leche en cantina

Tanque receptor de leche

Tanque receptor:
Largo: 120 cm
Ancho: 85 cm
Alto: 52 cm

Produccién

Bolsas:
Alto: 37 cm

Bo_lsas plasticas X100 Diametro: 15 cm Bodega de materias
Obleas unidades dentro de canecas — .
. . Caneca aluminio: primas
de aluminio, sobre estibas
Alto: 80 cm
Diametro: 60 cm
. Largo: 73 cm .
Bultos de 50 Kg apilados arg ) Bodega de materias
sobre estibas Ancho: 53 cm rimas
AzUcar Alto: 12 cm P
Alto: 64 cm Almacenamiento
Caneca . -
Didmetro: 40 cm produccion
Tambor plastico o envase de | Alto: 38 cm Almacenamiento
hojalata de 50 o 60 Kg Diametro: 30 cm produccion
Glucosa -
Alto: 64 cm Almacenamiento
Caneca L -
Didmetro: 40 cm produccion
. Largo: 65 cm .
Bultos de 25 Kg apilados arg ) Bodega de materias
sobre estibas Ancho: 45 cm rimas
Fécula Argo Alto: 15 cm P
Alto: 64 cm Almacenamiento
Caneca . L
Diametro: 40 cm produccion
. Largo: 65 cm .
Bultos de 25 Kg apilados g ) Bodega de materias
. . Ancho: 45 cm .
Fécula Saguzena sobre estibas ) primas
(Fécula de maiz) Alto: 15 cm
Alto: 64 cm Almacenamiento
Caneca . -
Didmetro: 40 cm produccion
Bolsas:
Largo: 35 cm
Bolsas plasticas de 1 Kg, | Ancho: 26 cm
Coco deshidratado depositadas dentro de una | Alto: 5 cm Produccién
caneca cerrada Caneca:
Alto: 64 cm
Diametro: 40 cm
Largo: 8 cm
Bicarbonato Bolsa plastica de 1 Kg Ancho: 10 cm Laboratorio
Alto: 15 cm

91 . . . .
Las dimensiones de las bolsas son valores aproximados, ya que pueden tomar la forma del recipiente que
las contiene o del lugar donde se almacenan.
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Materia Prima /
Insumo

Forma de almacenamiento

Dimensiones™

Zona de
almacenamiento

El apio no se almacena, ya
gue es transformado una vez

Apio . - -
P! se recibe en la planta de
produccion
. Largo: 73 cm .
Bultos de 50 Kg apilados ) Bodega de materias
sobre estibas Ancho: 53 cm rimas
Arroz Alto: 12 cm P
Alto: 64 cm Almacenamiento
Caneca . -
Didmetro: 40 cm produccion
. . Envase plastico de 600 ml, | Alto: 24.5 cm L
Esencia de café . . Produccién
colocado sobre una repisa Didmetro: 6.5 cm
Esencias de vainilla | Envases plasticos de 600 ml, | Alto: 24.5 cm .
. ., Produccién
y coco colocados sobre una repisa Diametro: 6.5 cm
Largo: 8 cm
Citrato Bolsa plastica de 1 Kg Ancho: 10 cm Laboratorio
Alto: 15 cm
. . Envases plasticos de 600 ml, | Alto: 24.5 cm L,
Acido lactico . . Produccién
colocados sobre una repisa Didmetro: 6.5 cm
Largo: 65 cm
Sorbato de potasio Bolsa plastica de 25 Kg Ancho: 45 cm Laboratorio
Alto: 15 cm
. Envase plastico de 600 ml, | Alto: 24.5 cm .
Inhibacter : ., Produccién
colocado sobre una repisa Didmetro: 6.5 cm
Largo: 20 cm
Ancho: 18 cm
Cobertura de . .
ur Bolsas plasticas de 1 Kg Alto: 5 cm Laboratorio
chocolate —
Diametro: 15 cm
Alto: 25 cm
Largo: 20 cm Bodega de materias
Café en pepa Envase plastico Ancho: 18 cm primas
Alto: 5 cm Laboratorio
Largo: 10 cm
Café instantédneo Bolsa metalizada de 2 libras | Ancho: 10 cm Laboratorio
Alto: 3 cm
Largo: 20 cm .
. . - . B
Harina de trigo Bolsa plastica de 1 libra Ancho: 18 cm qdega de materias
primas
Alto: 5 cm

AzUcar pulverizada

Bolsa plastica de 1 Kg

Bodega de materias
primas

Fuente: Autora del proyecto.
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Anexo 4. Materiales e insumos indirectos

Material / Insumo

Formade
almacenamiento

Dimensiones

Zonade
almacenamiento

termoencogible

llega justo cuando se acaba
el papel.

Diametro: 26 cm

Altura: 5.5 cm
asti El largo y el ancho i
Cajas de dulces Bo.Isas plasticas X100 goy Bodega de.|[1$umos
unidades dependen del | de produccién
producto92
Alto aprox.: 40 cm
Envases plasticos Bolsas plasticas X25, X50, | El diametro Bodega de insumos
P X200 unidades depende del punto de venta
vaso®®
Largo: 33 cm .
Envases de vidrio Cajas de carton Ancho: 25 cm Bodega de insumos
punto de venta
Alto: 20 cm
Grande: .
— Bodega de insumos
Alto: 22 cm de produccion
Diametro: 8 cm P
o Medi : .
. Bolsas plasticas separadas ediano Bodega de insumos
Capacillos . o Alto: 25 cm .
segun el tamafio L de produccion
Diametro: 5 cm
Pequefio: .
CEquUeno. Bodega de insumos
Alto: 16 cm de produccion
Diametro: 4.5 cm P
Ocupan un
Bolsas plasticas volumen en Bodega de insumos
P estanteria de 810 | de produccion
Etiquetas m?® aprox.
Largo: 20 cm .
. , Bodega de insumos
Cajas de cartdon Ancho: 18 cm unto de venta
Alto: 12 cm P
No se almacena. El pedido
Papel

Bandas de . , Largo: 42 cm Bodega de insumos
seauridad Cajas de cartdon Ancho: 30 cm unto de venta
9 Alto: 12 cm P
Largo: 17 cm Bodega de insumos
Cuchillos plasticos | Bolsas plasticas Ancho: 17 cm 9
punto de venta
Alto: 3 cm
Sachets Bolsa plastica X100 | Volumen aprox.: Bodega de insumos
unidades. 315cm® punto de venta

Fuente: Autora del proyecto.

92 | as dimensiones de cada tipo de caja se especifican en el item 3.1. Portafolio de productos.
93 E| diametro de cada tipo de vaso se puede observar en la Tabla 6. Producto “Arequipe”
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Anexo 5. Fichas técnicas de maquinariay equipos

F.A.: 01/12/07

FICHA TECNICA SISTEMA DE AGITADORES
Pagina 1 de 3

SISTEMA DE AGITADORES

1. INFORMACION GENERAL
Nombre: Sistema de agitadores.
Marca: No especificada.
Proveedor: FROSTAR equipos. Equipos para procesar alimentos.
Fecha de adquisicion: Agosto de 1999.
Cantidad: 1
Ubicacion: Zona de produccion.
Funcion: Realizar coccién y mezcla uniforme de los alimentos.
Especificaciones técnicas: | 200 a 240 V ac/1 ph, 2,2 KW, 60 Hz.
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FICHA TECNICA SISTEMA DE AGITADORES

F.A.: 01/12/07

Pagina 2 de 3
2. DIMENSIONES
| 3.47m |
i i
o
£
wn
(o]
o~
VISTA
SUPERIOR
I
|
VISTA
LATERAL
Paila central

1.80 m
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F.A.: 01/12/07
— FICHA TECNICA SISTEMA DE AGITADORES

iaRinagLAmeA Péagina 3 de 3

3. COMPONENTES

1.  Estructura de hierro con ejes de 2” en acero inoxidable.

2.  Moto reductor de 5 Hp con engranajes conicos.

3.  Tres (3) pailas de cobre.

4. Tres (3) quemadores de gas natural con su correspondiente boquilla e instalacién

desde el punto de gas.

4. FUNCIONAMIENTO

5. El sistema de agitadores requiere de una instalacion de gas natural y suministro de
corriente eléctrica.

6. El mecanismo de giro de las aspas es accionado por un motor que transmite el
movimiento por medio de poleas al eje del aspa del centro y este a los ejes de las
aspas de los extremos a través de engranajes conicos. La velocidad de giro del
motor es controlada por medio de un variador de frecuencia.

5. MANEJO Y OPERACION

El sistema de agitadores es utilizado por el operario de coccion, quien debe contar con los
implementos de proteccion personal — gorro, tapabocas, careta, mangas, botas y guantes
— para garantizar que la labor se realiza con todos los requerimientos de seguridad con el
fin de evitar accidentes.

El encendido y apagado de los agitadores se realiza por medio de un pulsador, ubicado
en la parte superior de la maquina en el panel de control. Los hornos se encienden y se
apagan al girar las llaves de gas ubicadas en la parte inferior de casa uno. El operario con
la ayuda de la persona encargada de servicios generales, debe realizar la limpieza y
desinfeccion de las pailas al iniciar y al finalizar la jornada de trabajo.
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FICHA TECNICA SISTEMA DE BOMBEO

F.A.: 01/12/07

Pagina 1 de 3

SISTEMA DE BOMBEO

1. INFORMACION GENERAL

Nombre: Sistema de bombeo.
Marca: No especificada.
Proveedor: No especificado.
Fecha de adquisicion: Abril de 1999.
Cantidad: 1

Ubicacion:

Zona de produccion.

Funcion:

Succionar y descargar leche homogenizada desde el
tangue receptor hasta las pailas de coccion.

Especificaciones técnicas:

Motobomba: motor trifasico, 1/3 Hp, 1 ph, 60 Hz, 208—
230/460 V, 1.725 rpm, 2.1-2/1 Amp.
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F.A.: 01/12/07
FICHA TECNICA SISTEMA DE BOMBEO

Pagina 2 de 3

2. DIMENSIONES DE LA MOTOBOMBA

3. COMPONENTES

7. Motobomba.
8. Tuberia de 3" de acero inoxidable.
9. Valvulas de corte.

4. FUNCIONAMIENTO

10. Para su funcionamiento requiere de suministro de corriente eléctrica.

11. Es necesario que la tuberia de entrada o succién esté cargada con fluido (leche).

12. La maquina debe estar soportada sobre una base fija para aislarla del piso y evitar
efectos por vibraciones y contaminacion.
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F.A.: 01/12/07
s _ FICHA TECNICA SISTEMA DE BOMBEO

Pagina 3 de 3

5. MANEJO Y OPERACION

La motobomba es accionada por el operario de coccién, utilizando un pulsador que se
encuentra en el panel de control del sistema de agitadores.

Se debe proteger la maquina del agua en el momento de la limpieza y desinfeccion del
tanque receptor.
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FICHA TECNICA DOSIFICADORA

F.A.: 01/12/07

Pagina 1 de 3

DOSIFICADORA

1. INFORMACION GENERAL

Nombre: Dosificadora de productos viscosos.
Marca: No especificada.

. Industrias R—G Ltda. Disefio y fabricacion de maquinaria
Proveedor:

industrial.

Fecha de adquisicion:

Noviembre de 2005.

Cantidad:

1

Ubicacion:

Zona de produccién.

Funcioén:

Dosificar cantidades diferentes de arequipe de acuerdo
al tamafio del envase.

Especificaciones técnicas:

2 Hp, 60 Hz, 120/240 V, 15/7.5 Amps, 1 Ph.
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FICHA TECNICA DOSIFICADORA

F.A.: 01/12/07

Pagina 2 de 3

13.

14.
15.
16.
17.

DIMENSIONES

1.8m

COMPONENTES

Compresor de aire marca Campbell Hausfeld. Maxima presion de trabajo permisible
150 psi a 450°F. Cumple la funcién de suministrar aire comprimido a la maquina

dosificadora y debe mantenerse a temperatura ambiente de maximo 40°C.

Piston dosificador.
Reguladores de flujo.

Sensores magnéticos para graduar cantidad.

Pistbn neumatico.
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F.A.: 01/12/07
- > FICHA TECNICA DOSIFICADORA

Pagina 3 de 3

18. Entrada de aire.

19. Corriente 110 V.

20. Valvula de cargue y descargue.

21. Tolva cilindrica en acero inoxidable con capacidad para almacenar 150 litros de
arequipe.

22. Bloque de valvula.

23. Electrovalvula 5/2 — Ya.

24. Interruptor de codillo.

4. FUNCIONAMIENTO

e Aliniciar el proceso de llenado, el arequipe que se encuentra en la tolva es guiado por
el piston dosificador hacia el exterior, y con la guia de cantidad de los sensores
magnéticos, los reguladores de flujo y la valvula de cargue y descargue, se ajusta el
envase a la boquilla, se acciona el interruptor y se logra el llenado de los vasos.

e Maquina semiautomatica.

5. MANEJO Y OPERACION

El encendido y apagado se realiza por medio de un interruptor de codillo, ubicado en la
misma maquina en la parte frontal de la mesa de soporte. Se requiere de dos (2)
operarios para poner la maquina en funcionamiento; uno se encarga del llenado de los
vasos y otro de colocarlos sobre los mesones de la zona de produccién. El operario que
llena los vasos debe conocer el peso de cada uno para asi graduar la maquina. Debe
revisarse periodicamente los sensores y reguladores y mantener lubricado el piston
dosificador. Ademas, se debe realizar la limpieza y desinfeccion de la maquina al iniciar y
al finalizar la jornada de trabajo.
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FICHA TECNICA AIRE ACONDICIONADO

F.A.: 01/12/07

Pagina 1 de 3

AIRE ACONDICIONADO

1. INFORMACION GENERAL

Nombre: Acondicionador de aire tipo ventana.
Marca: Shimasu AC12B21V.
Proveedor: No especificado.
Fecha de adquisicion: Octubre de 1999.
Cantidad: 1
Ubicacion: Cuarto frio.
Acondicionamiento del cuarto frio a las especificaciones
Funcion: de temperatura de almacenamiento de los productos

(17°C).

Especificaciones técnicas:

220 V, 60 Hz, 12.000 BTU/h, 1.5 I/h, 5.4 A, potencia de
entrada de 1.170 W, factor de potencia de 0.98,
circulacién de aire de 680 m/hr.
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FICHA TECNICA AIRE ACONDICIONADO

F.A.: 01/12/07

Pagina 2 de 3

2. DIMENSIONES

AN

UUUU

ROR%

wo ov
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3. COMPONENTES

25. Partes:

66 cm

- Suministro de aire (hacia el interior).
-Entrada de aire (exterior).

-Gabinete.
- Panel frontal.

- Entrada de aire (interior).

-Filtro de aire.

- Perilla de control del termostato.
- Perilla de seleccion.

26. Controles:

-Palanca de ventilacion.
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F.A.: 01/12/07
FICHA TECNICA AIRE ACONDICIONADO

Pagina 3 de 3

-Perilla de control del termostato.
- Perilla selectora.

-Indicador de falla de voltaje.
-Indicador de espera.

-Indicador de voltaje normal.

4. FUNCIONAMIENTO

27. El acondicionador de aire requiere de un punto de conexion eléctrica.

5. MANEJO Y OPERACION

La operacion del acondicionador de aire es manejada completamente desde su panel de
control. Con la perilla selectora se enciende y se apaga el equipo, y se controla el nivel de
enfriamiento (bajo, medio, alto). La palanca de ventilacion debe mantenerse en la posicion
de cerrado. Nunca se debe operar el acondicionador de aire con la perilla del termostato
en una posicion a la derecha de la posicidn (9) porque se disminuye en gran medida la
durabilidad del equipo, ni tampoco operarlo sin el filtro, ya que no se podra remover el
polvo y la suciedad del cuarto. Se debe asegurar que el flujo de aire en el frente del
acondicionador de aire no se encuentre obstruido por ningin elemento. Nunca se debe
utilizar cables de extension para conectar el equipo.

Debe realizarse la limpieza del gabinete (cada 3 meses) y del filtro de aire (dos veces al

mes) con agua limpia y un pafio himedo. La realizacion de la limpieza de los
intercambiadores de calor debe estar a cargo de un servicio autorizado (2 veces al afo).
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FICHA TECNICA ROLLERA

F.A.: 01/12/07

Pagina 1 de 3

ROLLERA

1. INFORMACION GENERAL
Nombre: Rollera.
Marca: No especificada.
Proveedor: No especificado.

Fecha de adquisicion:

Enero de 2004.

Cantidad:

1

Ubicacion: Zona de transformacion.
Transformar el arequipe a lamina con el grosor
Funcién: requerido de acuerdo al producto (panucha o dulce de

leche).

Especificaciones técnicas:

1 Hp, 1 ph, 60 Hz, 115/230 V, 14.6 — 7.3 A, 1.720 rpm.
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FICHA TECNICA ROLLERA

F.A.: 01/12/07

Pagina 2 de 3

2. DIMENSIONES

wo ol

3. COMPONENTES

28.
29.
30.
31.
32.
33.

Motor eléctrico.

Rodillos.

Mecanismo de poleas.

Cadenas.

Sistema de guias.

Caja con pulsadores de encendido y apagado.
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F.A.: 01/12/07
FICHA TECNICA ROLLERA

Pagina 3 de 3

4. FUNCIONAMIENTO

34. La maquina requiere de una conexién eléctrica.

35. Al darse el encendido de la maquina se acciona un motor eléctrico que transmite el
movimiento rotativo a los ejes de los rodillos por medio de un mecanismo de poleas
y de cadenas. Los rodillos tienen un didametro de 4” y estan acoplados a un sistema
de guias que permite variar el espacio entre ellos.

5. MANEJO Y OPERACION

El encendido y apagado se realiza por medio de pulsadores ubicados en la estructura de
soporte de la maquina. La rollera requiere de un operario para su funcionamiento; este
debe realizar la limpieza y desinfeccién de la maquina antes y después de su utilizacion.
Debe también conocer el espacio entre los rodillos segun el producto y ajustar la maquina.
El plastico debe pasar 2 cm por el espacio entre los rodillos, para que el operario pueda
sostenerlo y ejercer fuerza para que pase mientras la maquina esta encendida. Después
de ser utilizada, debe desconectarse.
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F.A.: 01/12/07
FICHA TECNICA MAQUINA TERMOENCOGIBLE

Pagina 1 de 3

MAQUINA TERMOENCOGIBLE

1. INFORMACION GENERAL

Nombre: Maquina termoencogible.

Marca: Quick Pack.

Proveedor: No especificado.

Fecha de adquisicion: Julio de 1996.

Cantidad: 1

Ubicacién: Zona de empaque.

Funcion: Empacar los _productos — cajas, vasos de grequipe y
obleas — mediante un proceso de termoencogido.

Especificaciones técnicas: | 110 0 120 V monofasico, 2.2 KW (méx.), 1 — 1.4 KW/h.
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FICHA TECNICA MAQUINA TERMOENCOGIBLE

F.A.: 01/12/07

Pagina 2 de 3
2. DIMENSIONES
36. Area de sellado: 30 x 42 cm.
.
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3. COMPONENTES
37. Regulador automatico de tiempo de corte
38. Regulador automatico de tiempo de sellado
39. Laminilla teflonada montada sobre aislantes térmicos
40. Resistencia de calentamiento.
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FICHA TECNICA MAQUINA TERMOENCOGIBLE

Pagina 3 de 3

4. FUNCIONAMIENTO

41. La maquina requiere de una conexion eléctrica.

42. El paso de la corriente eléctrica por las resistencias genera energia en forma de
calor, lo que hace posible el encogimiento del plastico que cubre el producto para
producir el sellado.

43. Debe suministrarse el plastico termoencogible a la maquina, ubicado en un soporte
al lado derecho de la misma.

5. MANEJO Y OPERACION

El encendido y apagado se realiza por medio de un interruptor de codillo ubicado en el
panel frontal, en donde también se encuentran las perillas de graduacion de los tiempos
de corte y termoencogido. La maquina requiere de un operario para su funcionamiento,
quien debe conocer el tiempo de corte y sellado de cada producto. Es necesario contar
con un tiempo previo de calentamiento de 15 minutos. Para depositar el desperdicio de
plastico, se ubica una bolsa en el piso, justo debajo de la cAmara de sellado.
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FICHA TECNICA CODIFICADORA

F.A.: 01/12/07

Pagina 1 de 3

1. INFORMACION GENERAL

CODIFICADORA

Nombre: Codificador CM — 05.
Marca: Codimarket Ltda.
Proveedor: Codimarket Ltda.

Fecha de adquisicion:

Octubre de 2006.

Cantidad:

1

Ubicacion:

Zona de empaque.

Funcién:

Imprimir el nimero de lote y la fecha de vencimiento en
las cajas, etiquetas, y tapas de los productos.

Especificaciones técnicas:

110 V AC — 220 V AC. Regulacién de temperatura entre
80°C y 200°C.
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FICHA TECNICA CODIFICADORA

F.A.: 01/12/07

Pagina 2 de 3

2. DIMENSIONES

44. Area de impresion: 4 x 9 cm.

45,
46.
47.
48.
49.
50.
51.

COMPONENTES

TR T

e

\
wo G0l

45 ¢cm

Tarjeta electrénica de regulacion proporcional.
50 nameros de bronce en 3 mm.

Placa portatexto.
Chasis.

Eje de arrastre.
Tuercas bujes.
Eje cinta usada.
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F.A.: 01/12/07

FICHA TECNICA CODIFICADORA

Pagina 3 de 3

52. Eje cinta nueva.

53. Tuerca de acrilico con prisionero.
54. Eje polea fenolita.

55. Rotula.

56. Eje de avance.

57. Soporte eje guia de cinta.

58. Eje guia de cinta.

4. FUNCIONAMIENTO

59. Se requiere de una toma de corriente eléctrica para su funcionamiento.

60. La magquina trabaja con una cinta de transferencia térmica la cual calienta un porta
texto (donde se ubican los nimeros o la informacién) que al ser accionado por la
mano o el pedal, los numeros bajan y coinciden con el material a imprimir (caja,
etiqgueta o tapa plastica) haciendo contacto con la cinta, la cual transfiere la
informacion.

5. MANEJO Y OPERACION

El codificador requiere de un operario para su funcionamiento, quien al iniciar su tarea
debe conectarlo a la toma eléctrica. El operario también debe regular el tiempo de
impresién y la velocidad de operacion segun el tipo de material sobre el cual se va a
imprimir la informacién. Es necesario contar con un tiempo de calentamiento de 10
minutos antes de su utilizacion. Se deben limpiar los nimeros cada vez que sea necesario
utilizando thinner y un cepillo, y verificar periodicamente que los ejes de la cinta y de
arrastre se encuentren lubricados. Si se hace una segunda marcacion, debe levantarse
totalmente el equipo para que el resorte de avance cumpla todo su recorrido evitando una
defectuosa impresion.
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Anexo 6. Recursos de operacién en la planta de produccion
Recurso Descripcioén Cantidad
Se emplea para la homogenizacién y almacenamiento
Tanque receptor de leche pleap 9 y 1
de la leche.
Recipiente en el que se deposita el dulce para
Paila de acero inoxidable | conservar las caracteristicas quimicas que se obtienen 1
después de la etapa de coccion.
Se utilizan para depositar el dulce después de que
Platones termina la etapa de coccién. También para pesar el 90
azlcar y depositarlo en las pailas de coccion.
. Son utilizadas para depositar el dulce después de la
Bandejas .’p P L P 45
etapa de coccién, y pasar al enfriamiento.
- - Utensilios empleados para pesar la glucosa
Recipientes plasticos y . P : P P ., g L y
o depositarla en las pailas de coccién. También para 2
de acero inoxidable . .
depositar leche y preparar la fécula.
Estanteria de madera Muebles utilizados para almacenamiento de insumos. 2
Muebles utilizados para almacenar platones, bandejas,
Estanteria metalica productos terminados, implementos de operacién e 18
insumos.
Utilizados por las operarias para sentarse durante la
Butacos de madera . 5
transformacion de los dulces.
Mesas moviles de acero | Se utilizan para colocar los platones en la etapa de 5
inoxidable enfriamiento y para transformar los dulces.
. En ellas se colocan las herramientas o insumos de la
Mesas auxiliares de - -
L produccion en la etapa de coccion y los productos para 2
acero inoxidable .
empacar al vacio.
Moldes de acero que utilizados para cortar la lamina de
Troqueles . . 2
arequipe y transformarla en unidades de dulce.
Herramienta que tiene una medida de ancho estandar
Reglas de madera para cortar las unidades de los dulces que salen en 2
bandejas.
Herramienta utilizada para cortar las unidades de dulce
. durante la transformacion. También se emplean para
Espatulas . . . L . 15
retirar el arequipe de la paila de coccion y evitar los
desperdicios.
Son utilizadas para depositar los productos terminados
después de que son empacados y transportarlos a la
Canastas bodega de producto terminado. También se emplean 7
para transportar los productos terminados a los puntos
de venta.
. Canal de comunicacion interno entre el area
Teléfonos 3

administrativa y la planta de produccién.

Fuente: Autora del proyecto.
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Anexo 7. Listado de proveedores de materias primas e insumos

NEmIETS et Ubicacion Direccion Teléfono Producto Tiempo S'f
proveedor entrega
Etiguetas, Linea de Cajas Kits 20
IRIS IMPRESORES | Bucaramanga | Calle 58 No. 27-88 6577111 - oleas. _ -
Tarjetas de presentacion, Papeleria 20
memebreteada, Factureros.
Avda. Quebradaseca Servilletas, Vasos Desechables,
TODO ASEO LTDA. Bucaramanga No. 21-41/53 6321717 Palitas, Cuchillos, Flexipel, etc. 1
PLASTIJES LTDA. | Bucaramanga | Calle 34 No. 30-49 6454908 | Yasos Desechables, Palitas, 1
Cuchillos, Flexipel.
IDEAS GRAFICAS Bucaramanga | Calle 58 No. 27-82 6577311 Pendones, Fotografias. 4
SABAJON . . I
FLORIDERNO Floridablanca | Cra. 5 No. 4-20 6498656 Sabajon Floridefio. 1
LICORES VINA 68 Bucaramanga | Cra. 15A No. 6-40 6712994 Sabajon Oro 68. 1
LACTEOS EL Queso Redondo, Queso Bloque
CORRAL Bucaramanga | Cra. 20 No. 17-31 6715579 D/C. 1
MANTECADA
CASERA Bucaramanga | Calle 105 No. 24-46 6364171 Mantecada, Panderos. 1
DULCES EL . .
PARAGUITAS Floridablanca | Cra. 10 No. 4-60 6489724 Linea de Dulces El Paraguiitas. 4
IISAéS,éISAI;A DELAS Bucaramanga | Cra. 24 No. 87-68 6361731 Linea de Brevas, Cidras, Naranjas. 1
LACTEOS . .
FLORESTAL Bogota Cra. 16A No. 71-59 091-7903281 | Quesadillos y Queso pera. 1
%(EERS:‘BOR AMI Floridablanca | Cra. 7 No. 5-66 6485819 Brevas, Mermeladas, Aleados, etc. 1
SQSEOSAS HIPINTO Bucaramanga | Calle 65 No. 27-20 6578700 Gaseosa, Jugos y Agua. 1
BOCADILLOS LA . :
GUABINA Bucaramanga | Cra. 17 No. 29-02 /06 6305491 Linea de Bocadillos. 12
ALICO S.A. Bucaramanga | Calle 34 No. 32-87 6347983 Sachets. 1

o Tiempo aproximado en dias habiles.
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Nombre del

Tiempo de

Ubicacion Direccion Teléfono Producto 04
proveedor entrega
DIEXCO LTDA. Bucaramanga | Calle 17 No. 23-56 6343254 | Csenciade vainila Oscuray 1
Esencia de Coco.
Calle 31 No. 29-18
MORA HNOS CIA Bucaramanga | Edificio Aurora Real 6328100 Esencia de Café. 1
LTDA.
Ofc. 705
Servilletas, Toallas de Mano, Rollo
DISPAPELES SA. | Bucaramanga | Cra. 23 No. 33-48 6347077 | delimpion industrial, Rollos 1
impresora, Dispafax, Formas
continuas a una parte.
COMPANIA Cobertura de Relleno, Chocubierta,
NACIONAL DE Girén Ofc. Km 2 Via Girén 6417100 Colcafé Clasico, Café en Pepa, 1
CHOCOLATES Harina galleteria, Chantilly clark.
PANADERIA .
ADRIPAN Floridablanca | Calle 7 No. 15-04 6481515 Repollas. 1
PANADERIA PINTO Floridablanca | Calle 103 No. 40A-55 6773531 Rosquetes y Plumeros. 2
INDUSTRIAS ZAGUS | Bucaramanga | Calle 86 No. 25-128 6366102 Achiras y Bizcochos de Cuajada. 1
DULCERIA LA . . — . .
SOCORRANA Socorro Km 1 Via Bogota 7272003 Maizenitas y Cidras en caja. 4
AGUA SAN JUAN Girén Calle 36 No. 25-19 6463931 Agua Bolsa, Botella y Botellon. 1
EMPAQUES Urb. Macaregua Bloque ,
HERNANDEZ LTDA. Bucaramanga B L-14 Real de Minas 6440323 Papel Termoencogible Cryovac. 2
GALLETAS K'ROLIN | Bucaramanga | Cra. 35 No. 32-78 6457825 Galletas. 1
DISGLAR Floridablanca | Calle 7 No. 9-13 6751318 Capacillos y Coco deshidratado. 1
FABRICA DE
OBLEAS EL Floridablanca | Calle 8 No. 8-24 3153488387 | Obleas. 2
TRIUNFO
FABRICA DE
OBLEAS CARLOS Floridablanca | Calle 4 No. 14-46 6497150 Obleas. 2
EDUARDO DIAZ
SABOR DE MI .
PUEBLO Floridablanca | Cra. 10 No. 4-64 3153650233 | Obleas. 3
GREGORIO PADILLA .
SANDOVAL Floridablanca | Calle 5 No. 20-82 6160019 Obleas. 3
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Nombre del

Tiempo de

Ubicacion Direccion Teléfono Producto 04
proveedor entrega
MANUELITA S.A. Bucaramanga | Calle 19 No. 11C-20 6382386 Azlcar Manuelita. 2
DISTRIBUIDORA .y Centro Abastos Bodega .
CHALO Girdn 3 Local 3-82 6760260 Azucar. 1
LUIS ALBERTO _
CALIXTO Bucaramanga | Cra. 16 No. 31-45 6428982 Bolsas Plasticas y de Aseo. 2
CARLIXPLAST LTDA | Bucaramanga | Calle 33 No. 11-83 6428833 Bolsa Sellada y Precorte 6 X 9. 15
CARLOS E. . .
MONTOYA R. Bucaramanga | Calle 20 No. 18-14 6335573 Linea de Gomas y Confiteria. 1
DEPOSITO LA . . .
CAMPANITA Floridablanca | Cra. 8 No. 6-24 6497792 Sal, Harina de Trigo y Arroz. 1
JULIO CESAR .
MENDIETA PERA Bucaramanga | Cra. 28A No. 40-113 6450052 Inhibacter. 1
TENSOACTIVOS Y Hipoclorito, Jabén Liquido, Jabén
QUIMICOS DE Bucaramanga | Cra. 11 No. 6-52 6752283 P ' q ' 5
Crema.

COLOM
GRANOS EL . . .
PROGRESO Floridablanca | Calle 6 No. 8-26 6497223 Sal, Harina de Trigo y Arroz. 1
SUPERMERCADO .
MAS POR MENOS Bucaramanga | Cra. 8 No. 3-61 6486189 Articulos de Aseo. 1
TERMOPAK DE . .
COLOMBIA Medellin Cra. 58 No. 9-07 094-3611217 | Bandas de Seguridad. 5
CONGUANTES Bucaramanga Cra. 28A No. 40-93 6343400 Guantes. 5

Apto. 301
MANUPLASTICOS Bucaramanga | Cra. 17 No. 19-74 6714517 Gorros, Tapabocas. 1
IPRODESA Itagui Cra. 50A No. 36-43 094-3761075 | Coco Deshidratado. 4
UNICOR S.A. Bucaramanga gggi;gzl\lo' 16-28 6469112 Glucosa, Fécula, Envases Peldar. 2
g%EAPLAST /o Floridablanca | Calle 8 No. 7-35 6826571 Envases, Bolsas y Plasticos. 1

Cra. 17 No. 58-159 :
QUALA S.A. Bucaramanga Palenque Café Madrid 6460646 Baticrema. 2
PIXCENTER Bucaramanga | Barrio Mejoras Publicas 632206 Disefio, Publicidad y Fotografia. 8
ACRILDISENOS Bucaramanga | Cra. 27 No. 34-62 6341131 Acrilicos, Sefializacion. 8
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Nombre del

Tiempo de

Ubicacion Direccion Teléfono Producto 04
proveedor entrega

FORMACRYL Bucaramanga | Calle 37 No. 24-41 6346171 Acrilicos, Sefalizacion. 8
CODIMARKET LTDA. | Bogota géagona' 63ANo. 97A— | 491.5434050 | Dados y cinta maquina codificadora. 5
D'CARTON LTDA. Bucaramanga | Cra. 16 No. 15-46 6718835 Linea de Cajas Dulces. 15
DELIPALETAS EL Floridablanca | Lagos | Etapa 6389811 Pale.ta§ Mango biche, Fresay 2
SOL Salpicon.

I\Cﬂl;?\((.:OLATlNAS Piedecuesta | Transv. 11D No. 11-3 6554927 Chocolatinas. 4
ALMACENES EL Bucaramanga | Cra. 17 No. 35-50 6423453 Peceras, Platones, Espatulas. 1
VIBORAL

SPECIAL PACK Bucaramanga | Calle 36 No. 36-14 6451743 Cédigos de Barras. 4
COMERCIALIZADOR | g\ ramanga | Cra. 24 No. 12A-22 6359800 | Hielo Seco. 1

A DE HIELO SECO

Fuente: Obleas Floridablanca.

227




Anexo 8. Estructura de indicadores del diagndéstico

Nombr -
. 0. bre Estructura del indicador
indicador
Formula:
Numero de pedidos
Pedidos entregados entregados incompletos
incompletos -
Total de pedidos
Objetivo: Medir y controlar la cantidad de pedidos que son entregados
] incompletos a los clientes (puntos de venta), para poder conocer el
Pedidos nivel de agotados que maneja la bodega de producto terminado y en
fentregados su defecto, los puntos de venta internos de la empresa.
incompletos

Meta: 0%

Fuente: Registro Orden de Pedido RV-03.

Responsable Medicion: Almacenista.

Responsable Resultado: Jefe de produccion, Almacenista y
Operarios de produccion.

Unidad de medida: Porcentaje (%).

Periodicidad: Mensual.

Tipo de indicador: Efectividad.

Tipo de P: Producto.

Unidades no
despachadas

Férmula:
Cantidad de unidades
Unidades no I entregadas
despachadas Cantidad de unidades
pedidas

Objetivo: Identificar las unidades que no fueron despachadas a la hora
de entregar los pedidos y asi conocer las fallas que pudieron
presentarse.

Meta: 0%

Fuente: Registro Orden de Pedido RV-03.

Responsable Medicion: Almacenista.

Responsable Resultado: Jefe de producciéon, Almacenista y
Operarios de produccion.

Unidad de medida: Porcentaje (%).

Periodicidad: Mensual.

Tipo de indicador: Efectividad.

Tipo de P: Producto.
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Nombre
indicador

Estructura del indicador

Devoluciones

Férmula:

Total de devoluciones

Devoluciones internas =
Total de entregas

Objetivo: Determinar el porcentaje de unidades que son devueltas de
los puntos de venta a la bodega de producto terminado y minimizarlo a
partir de la identificacion de las causas.

internas

Meta: 0%

Fuente: Registro Orden de Pedido RV-03 y Registro Control de

Devoluciones RP-06.

Responsable Medicion: Almacenista.

Responsable Resultado: Jefe de produccion, Almacenista vy

Operarios de produccion.

Unidad de medida: Porcentaje (%).

Periodicidad: Mensual.

Tipo de indicador: Calidad.

Tipo de P: Producto.

Formula:

Cantidad de unidades
Causas de devoluciones  _ devueltas por causa
internas
Total de devoluciones

Objetivo: Identificar el porcentaje de los productos que son devueltos

por determinada causa para tomar las acciones correctivas y
Causas de preventivas del caso. Debe calcularse para todas las causas que se
devoluciones presenten en el mes.
internas

Meta: 0%

Fuente: Registro Control de Devoluciones RP-06.

Responsable Medicion: Almacenista.

Responsable Resultado: Jefe de produccién y Operarios de
produccion.

Unidad de medida: Porcentaje (%).

Periodicidad: Mensual.

Tipo de indicador: Calidad.

Tipo de P: Producto.
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Nombre

Estructura del indicador

indicador
Formula:
Numero de pedidos no
conformes
Pedidos no conformes =
Total de pedidos
Objetivo: Determinar el grado de incumplimiento de los requisitos de
calidad exigidos por la empresa a los proveedores para tomar las
] medidas correctivas del caso.

Pedidos no

conformes Meta: 0%
Fuente: Reporte diario pruebas de plataforma en leche RP-05,
Registro inspeccion de materias primas e insumos RC-07.
Responsable Medicion: Secretaria de gerencia.
Responsable Resultado: Jefe de produccion, Almacenista y
Secretaria de gerencia.
Unidad de medida: Porcentaje (%).
Periodicidad: Mensual.
Tipo de indicador: Calidad.
Tipo de P: Producto.
Formula:

Cantidad de unidades
reprocesadas
Reprocesos =
Total de entregas

Objetivo: Calcular el porcentaje de unidades que se arreglan, derriten
0 depositan en platén con relacién al total de unidades entregadas a
los puntos de venta.

Reprocesos

Meta: 0%

Fuente: Registro Control de Devoluciones RP-06 y Registro Orden de
Pedido RV-03

Responsable Medicién: Jefe de produccion.

Responsable Resultado: Jefe de produccién y Operarios de
produccion.

Unidad de medida: Porcentaje (%).

Periodicidad: Mensual.

Tipo de indicador: Calidad.

Tipo de P: Proceso.
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Nombre

Estructura del indicador

indicador
Formula:
Cantidad de unidades
desechadas
Desechos =
Total de entregas
Objetivo: Calcular el porcentaje de unidades que se destinan a
regalias o a agua masa, con relacion al total de unidades entregadas a
los puntos de venta.
Desechos
Meta: 0%
Fuente: Registro Control de Devoluciones RP-06 y Registro Orden de
Pedido RV-03.
Responsable Medicion: Jefe de produccion.
Responsable Resultado: Jefe de produccion y Operarios de
produccion.
Unidad de medida: Porcentaje (%).
Periodicidad: Mensual.
Tipo de indicador: Calidad.
Tipo de P: Proceso.
Formula:
» Inventario final
DgraCIOn _de/ _ X 30 dias
inventario
Ventas promedio
Objetivo: Controlar la duracién de los productos en la bodega de
Duracion del producto terminado o en el cuarto frio.
inventario

Meta: Se establecen segun el producto.

Fuente: Informe del valor total de las ventas y el inventario por mes.
Responsable Medicion: Secretaria de gerencia.

Responsable Resultado: Almacenista y Operarios de produccion y
ventas.

Unidad de medida: Dias.

Periodicidad: Mensual.

Tipo de indicador: Eficiencia.

Tipo de P: Programacioén.
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Nombre

Estructura del indicador

indicador
Formula:
Area utilizada
Disponibilidad de _ 1.
area .
Area disponible
Objetivo: Determinar el porcentaje de area disponible en las diferentes
zonas de la planta de produccién, para planificar la ubicacién de
o Disponibilidad nuevos sitios de trabajo o la reubicacién de los ya existentes.

de area . o )
Meta: Area suficiente para garantizar el desarrollo normal de las
actividades productivas de la zona.
Fuente: Mediciones de las areas de trabajo.
Responsable Medicion: Jefe de produccion.
Responsable Resultado: Jefe de producciéon y Operarios de
produccién.
Unidad de medida: Porcentaje (%).
Periodicidad: Semestral.
Tipo de indicador: Efectividad.
Tipo de P: Planta.
Formula:

Volumen de
Disponibilidad de almacenamiento utilizado
volumen de = 1-
almacenamiento Volumen de
almacenamiento disponible

Objetivo: Calcular el porcentaje de volumen disponible en las zonas de

Disponibilidad | almacenamiento temporal y permanente de productos, para planificar

10 | devolumen de | un mejor aprovechamiento del espacio.

almacenamiento

Meta: Varia dependiendo de la zona de trabajo.

Fuente: Mediciones de las zonas de trabajo.

Responsable Medicion: Jefe de produccion.

Responsable Resultado: Jefe de produccion, Almacenista vy
Operarios de produccion.

Unidad de medida: Porcentaje (%).

Periodicidad: Mensual.

Tipo de indicador: Efectividad.

Tipo de P: Planta.
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Nombre
indicador

Estructura del indicador

11

Rendimiento de
la produccién
semanal

Formula:
Unidades producidas
Rendimiento de la _
producciéon semanal
Unidades programadas

Objetivo: Determinar el porcentaje de cumplimiento de la produccion
programada a la semana por parte de los operarios de produccion,
para cada linea de productos.

Meta: Programacion ajustada a la produccién (100%).

Fuente: Registro programacién de producciéon RP-01.

Responsable Medicion: Jefe de produccion.

Responsable Resultado: Jefe de produccion y Operarios de
produccion.

Unidad de medida: Porcentaje (%).

Periodicidad: Semanal.

Tipo de indicador: Efectividad.

Tipo de P: Programacion.

Fuente: Autora del proyecto.
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Anexo 9. Hoja de rutailustrada

Dia Fecha Kit X6 Vasito de Arequipe Cocada X9 Coquito X10 Cortado X6
Lunes 4-Jun
Martes 5-Jun H
Miércoles 6-Jun
Jueves 7-Jun
Viernes 8-Jun
Sabado 9-Jun
Domingo 10-Jun
Lunes 11-Jun
Martes 12-Jun
Miércoles 13-Jun -
Jueves 14-Jun -
Viernes 15-Jun
Sabado 16-Jun
Domingo 17-Jun
Lunes 18-Jun
Martes 19-Jun -
Miércoles 20-Jun
Jueves 21-Jun
Viernes 22-Jun
Sabado 23-Jun
Domingo 24-Jun
Lunes 25-Jun
Martes 26-Jun -
Miércoles 27-Jun -
Jueves 28-Jun
Viernes 29-Jun
Sabado 30-Jun
Domingo 1-Jul
Lunes 9-Jul - -
Martes 10-Jul -
Miércoles 11-Jul
Jueves 12-Jul
Viernes 13-Jul
Sabado 14-Jul
Domingo 15-Jul
Lunes 16-Jul
Martes 17-Jul
Miércoles 18-Jul
Jueves 19-Jul
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Dia Fecha Dulce de Café X6 Panucha X6 Dulce de Leche X8 Dulce de Apio X8 Dulce de Arroz X8

Lunes 4-Jun

Martes 5-Jun

Miércoles 6-Jun

Jueves 7-Jun

Viernes 8-Jun

Sabado 9-Jun

Domingo 10-Jun

Lunes 11-Jun

Martes 12-Jun

Miércoles | 13-Jun -

Jueves 14-Jun

Viernes 15-Jun -
Sabado 16-Jun

Domingo 17-Jun

Lunes 18-Jun

Martes 19-Jun

Miércoles | 20-Jun

Jueves 21-Jun

Viernes 22-Jun -

Sabado 23-Jun

Domingo 24-Jun

Lunes 25-Jun

Martes 26-Jun

Miércoles | 27-Jun -
Jueves 28-Jun

Viernes 29-Jun

Sabado 30-Jun

Domingo 1-Jul

Lunes 9-Jul

Martes 10-Jul

Miércoles 11-Jul -

Jueves 12-Jul -
Viernes 13-Jul

Sabado 14-Jul

Domingo 15-Jul

Lunes 16-Jul

Martes 17-Jul

Miércoles | 18-Jul

Jueves 19-Jul
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Recepcion
Coccibn
Preenfriamiento
Enfriamiento
Transformacion
Secado
Empaque
Sellado

236




5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

500

Anexo 10. Ventas totales afio 2006

4397

¢ 3558

2925

N\
[\

2602

[ e

2038

[\

1850

[\

1551/ \

1527

1097

1154 1907 / /

832

N\

y

69§il
428
T T T T T

509 175 93 4

[ N\ \
64 \5178 ©

L0 0 M 9SO O & & O 09O 69 O O 6 O O L6 I I IR RS
NV Y OR Q¥ Y X QY X N N QO LN N N N N
TR I I LS TS TS T T o Fh S Tt & T & F et TP oo Tt gt
SO FELLEL I EIFAFITEFTITLFSTFEFITFE T HES L XL ES
FTEE o‘”voo‘“i@o o‘yg&v CELP S oo<\o(lo“:\ & (53% & Q\$° & o@v&@&o & & \§©0@‘§~ & &
& o OO o & & &V« N AR OIEAIN SRR AN 2%
5\ WO N ® C ¢ OV ¥ Y 3 E SO E T«
s Q &
N R\3

237



Anexo 11. Lista de chequeo despilfarro — medicion inicial

LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

OBLEAS FLORIDABLANCA
Junio 1 de 2007

Tipo de . Magnitud inicial .
. Descripcion Causas Planes de mejora
Despilfarro P 112|3|4]|5 J
. . - Cumplimiento de la politica de rotacion
Almacenamiento de Los productos alimenticios no .
Sobre- . . de productos y estrategias de
L productos terminados por X pueden almacenarse por mas
produccion . . mercadeo para aquellos de menor
largos periodos de tiempo de tres (3) meses e
rotacion (descuentos)
Se almacenan insumos que
Sobre Deterioro de materiales dejan de utilizarse en la Seleccién de los insumos Utiles en los
roduccion por permanecer largo X produccidn por la renovacion procesos y venta de aquellos que no
P tiempo en estanteria de la presentacion de los sean necesarios
productos
Se pierde tiempo Establecer negociaciones gana-gana
. P P Los proveedores de la leche 9 g 9
Tiempos de | esperando a que lleguen . con los proveedores, y de no
. X no siempre son puntuales a la
espera materiales, documentos o obtenerse los resultados esperados,
. . hora de la entrega .
instrucciones buscar proveedores certificados
La subutilizacion de la
Tiempos de | Existen maquinas « capacidad de la planta. Falta Aumento de capacidad (medidas
espera paradas de mano de obra para la transitorias y permanentes)
capacidad instalada
En la bodega de producto No hay producto disponible
Tiempos de | terminado permanecen “ por la organizacion de la Organizacion del trabajo de los
espera canastas con pedidos produccion, generalmente de operarios de produccién
incompletos los productos enharinados
. Se pierde tiempo en la o Marcacion de los estantes de las
Tiempos de , . Por falta de organizacion de . .
basqueda de materiales y X bodegas para agilizar la busqueda, y
espera : los productos en bodega L .
herramientas organizacion de los insumos
Tiempos de | Exceso de inspecciones X No existen operaciones con -
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LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS
OBLEAS FLORIDABLANCA
Junio 1 de 2007

Tipo de L Magnitud inicial .
. Descripcién Causas Planes de mejora
Despilfarro P 112 (3|45 J
espera exceso de inspecciones
No se ha establecido un
mecanismo de planificacion de
. . la produccion con base en la
Se genera tiempo 0cioso . ) e -
. . capacidad instalada Programacion de la produccion por
Tiempos de | por la inadecuada . L . .
- . X | (utilizacién de las maquinas y medio de una herramienta de
espera planeacion del sistema . ) L .
. bajas temporadas), ni prondsticos y aumento de capacidad
productivo o .
organizacioén del trabajo con
base en las necesidades de
los puntos de venta
Las distancias entre las La ubicacién de los puestos de
zonas de la planta de trabajo y la distribucién de L, .
. P 10y Reubicacién de puestos de trabajo y
Transporte produccion son largas, X | planta en general no es SR
Lo . . redistribucion de planta
siguiendo el flujo del adecuada para el flujo del
proceso proceso
Se pierde tiempo en
desplazamientos para Las bodegas se encuentran Ubicacién de almacenes temporales
Transporte encontrar o dejar X | distantes de las zonas de en los procesos que requieran
herramientas, materias produccion insumos frecuentemente
primas, etc.
La empresa dispone de dos
El proceso siguiente a la niveles para realizar sus L, .
P . ¢ . P Reubicacién de puestos de trabajo y
Transporte operacion se encuentra X | actividades, pero los centros o
. . redistribucion de planta
en otro piso de trabajo no se encuentran
bien distribuidos
Existen &reas libres entre No existe una adecuada C
Transporte . X N Redistribucion de planta
las zonas de trabajo, por distribucién de planta,
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LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS
OBLEAS FLORIDABLANCA
Junio 1 de 2007

Tipo de

Magnitud inicial

. Descripcion Causas Planes de mejora
Despilfarro P 1/2|3|4]|5 )
las cuales se debe desaprovechando espacio
transitar
Existen operaciones que Los operarios pueden realizar
Procesos requieren mano de obra X una Unica operacion manual al | Medidas de aumento de capacidad
adicional tiempo
Existen actividades que
No son necesarias para I . .
) Minimizar los recorridos por medio de
Procesos cumplir con las X Transportes o
. una redistribucion de planta
especificaciones del
producto
Falta un cronograma de
- . Crear un cronograma de
L mantenimiento preventivo, o .
La maquinaria no se . . mantenimiento preventivo de las
Procesos . X efectivo y ejecutable, ya que . .
mantiene en buen estado maquinas, con su respectivo
se han generado paradas en . .
. presupuesto de ejecucion
la produccion
El tiempo total de elaboracion . . .
P . Estudio de métodos y tiempos de
. . - de una unidad de producto . .
Excesiva manipulacion de . trabajo para estandarizar las
Procesos x | lleva dias, y por lo tanto hay . L L
producto en proceso . o operaciones y minimizar la duracién de
manipulacion de producto en .
las mismas
proceso
Existen procesos . . .
. Caracteristicas propias de las | Implementar cambios en el proceso
Procesos manuales que requieren X .
. operaciones que apoyen las labores manuales
mucho tiempo
Primacia del trabajo manual y
Procesos La capacidad de la planta « poca cantidad de operarios Aumentar la capacidad, principalmente
se encuentra subutilizada dedicados a este tipo de en los procesos manuales
actividades. Ademas, las
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LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS
OBLEAS FLORIDABLANCA
Junio 1 de 2007

Tipo de o Magnitud inicial .
. Descripcion Causas Planes de mejora
Despilfarro P 1/2|3|4]|5 )
maquinas no poseen tiempos
de operacion independiente
Los desperdicios en el proceso
de sellado corresponden al
papel termoencogible que Mejoramiento de la maquinaria
Procesos Desperdicio de material X | sobra al cortarlo para sellar el | utilizada para corte-sellado de los
producto. El papel no tiene las | productos
dimensiones exactas del
producto.
: , Se han disefiado registros de
Existe un numero elevado .
. produccion para soportar el o Lo .
de registros que los . - Redisefio o eliminacion de registros de
Procesos . X | Sistema de Gestién de .
operarios deben . . produccion
. . Calidad, que no siempre
diligenciar .
responden a las necesidades
. Cuando la programacion de la
Los productos terminados - prog : .
. produccion no se ajusta a la Soportar la programacion de la
. se almacenan por mas . ., )
Inventarios : . X demanda, debido a su produccién en una herramienta de
tiempo del estimado en la . . o .
comportamiento variable prondsticos mas acertada
bodega . .
(estacionalidad)
La materia prima (azucar,
fécula) es almacenada en la
. L, bodega por economias de S
Existe acumulacién de gap Distribucién de los productos en
. . . L escala (descuentos por . .
Inventarios inventario antes de iniciar X bodega, aprovechamiento del espacio

el proceso productivo

volumen), para proteccién
contra la escases y para evitar
un aumento en el precio.
También hay almacenamiento

y produccion en linea
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LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS
OBLEAS FLORIDABLANCA
Junio 1 de 2007

Tipo de

Magnitud inicial

. Descripcion Causas Planes de mejora
Despilfarro P 1/2|3|4]|5 )
de lotes de producto en
proceso
Existen elementos en los Cajas, plasticos, empaques
. estantes de que salieron de la produccion. I
Inventarios . X . Orden y limpieza de los estantes
almacenamiento que no Insumos de poca frecuencia
se utilizan de uso
No hay una delimitacion del - . .
- ; . Delimitar los espacios en estanteria
Esta bien aprovechado el espacio en la estanteria, con . .
. L ~ teniendo en cuenta las variables
Inventarios espacio interior de los X base en el tamafio del .
. mencionadas, y marcarlas con su
estantes y cajones producto, su demanday su .
L respectivo nombre
rotacion
El trabajo por lotes hace i
La produccién por lotes es la e .
. gue se almacenen i . . Produccion en linea y aumento de
Inventarios X gue mas se ajusta al sistema .
productos en puntos L capacidad
; . de produccion
intermedios del proceso
Busqueda de insumos de
produccién en las bodegas
. . gue estan distantes de las .
Los operarios caminan . . Almacenamientos temporales en los
o . zonas de trabajo. Actividades . .
Movimientos | por largos periodos X . puestos de trabajo que requieran con
. extras que debe realizar o
durante el dia L frecuencia insumos de las bodegas
(contestar llamadas, asistir a
reuniones, apoyo a las
actividades de produccién )
. Los operarios conservan en su
Exceso de materiales e . .
- . puesto de trabajo los utensilios
Movimientos | insumos en los puestos X . . -
: estrictamente necesarios para
de trabajo L
la realizacion de su tarea
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LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS
OBLEAS FLORIDABLANCA
Junio 1 de 2007

Tipo de o Magnitud inicial .
. Descripcion Causas Planes de mejora
Despilfarro P 1/2|3|4]|5 )
. . No se han estandarizado los
Se realizan movimientos - . . .
: . movimientos manuales para la | Estudio de métodos de trabajo,
- manuales innecesarios I - . g
Movimientos L x | elaboracion de los productos, utilizando diagramas de analisis
durante la elaboracién de o :
y cada operario tiene su propia | detallado
los productos
forma de elaborarlos.
En el proceso de
transformacion (tamafio, peso)
y empaque (lote, fecha de Si. Estandarizacion del peso y tamafio
. vencimiento, sellado de las unidades de producto. Conteo
Produccion de . .
Defectos X defectuoso). Ademas, las de las unidades exactas que se deben
defectuosos - o . .
condiciones climaticas afectan | empacar. Mejoramiento de las
las caracteristicas condiciones del cuarto de secado
organolépticas de los
productos
Producto con mala
Defectos Hay reprocesos en la « presentacion, que conserva Politica de “Hacer las cosas bien en el
produccién sus propiedades primer intento”
organolépticas
Hay productos Hongo, producto que ha
y P g P _q Control de temperaturas en los
Defectos defectuosos que son X perdido sus propiedades .
e procesos de secado y almacenamiento
desechados organolépticas
Conteo de las unidades exactas que
Se cambian las cajas Hay errores en la marcacion se deben empacar. Esperar mientras
Defectos defectuosas de los X de las cajas con el nimero de | la maquina fechadora calienta (15
productos terminados lote y la fecha de vencimiento | minutos). Cambio de dados de la
maquina

243




Anexo 12. Encuesta de aplicacién de las 5S por area de trabajo

Los resultados del diagndstico se presentan en color rojo, mientras que los resultados de
la primera medicién después de la implementacion de las mejoras son de color azul. Los
nameros corresponden al nimero de personas por area de trabajo que respondieron la

pregunta.

ENCUESTA DE APLICACION DE LAS 5S — PRODUCCION

Marque con una X la respuesta que considere, de acuerdo a la frecuencia con la que sucedan
los eventos, siendo:
N: Nunca  AV: Algunas Veces F: Frecuentemente S: Siempre

Pregunta N | AV | F S

(6]

1. Las areas de trabajo, pasillos, escaleras, cuartos de 2
almacenamiento, estantes, estan debidamente sefializados?

~

N

2. La comunicacidn con respecto a las tareas y responsabilidades del 1
equipo de trabajo se efectlian de manera rapida y clara?
3. Los recipientes en los que deposita la materia prima siempre se 1
encuentran limpios?

N

4. Se siente motivado en su trabajo?

N | W
w0

5. Toma sus comidas en las areas destinadas para ello?

6. Es facil el acceso a extintores, salidas de emergencia u otros
dispositivos?

7. Al terminar las labores ordena su area de trabajo?

8. La maquinaria y el equipo estan libres de polvo, corrosién, u otros 1 3
contaminantes (grasa, dulce)?
9. Los armarios o estantes de almacenes y bodegas estan libres de 4 1
polvo, suciedad, corrosion y manchas?
10.Las relaciones interpersonales dentro de la organizacion se basan 1
en la cordialidad, el respeto y la tolerancia?

I

[EEY
MIBINFE

11.Las paredes se encuentran limpias e incitan al orden?

12.Limpia su area de trabajo y sus herramientas antes de iniciar su 1
jornada laboral?

13.Las condiciones de ruido, calor, polvo, en los lugares de trabajo son
las adecuadas?

14.Mantiene limpio su uniforme de trabajo?

g iF|F-

R[N |O1

15.Tiene un lugar establecido para cada herramienta segun la 1
frecuencia de uso?

16.Llega a tiempo a su trabajo y a las reuniones programadas?

AOO|WFR(RPIFP|IRPIFPOOCWINOOTIINFR|AINO|ON[(NNIN| PPN

NINN [

17.En las bodegas y almacenes se consigue rapidamente lo que se 1
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ENCUESTA DE APLICACION DE LAS 5S — PRODUCCION

Marque con una X la respuesta que considere, de acuerdo a la frecuencia con la que sucedan
los eventos, siendo:
N: Nunca  AV: Algunas Veces F: Frecuentemente S: Siempre

Pregunta N | AV | F

busca? 3

18.Cuenta con los elementos necesarios para la limpieza y aseo en las

areas de trabajo?

19.Hay suficiente espacio en su area de trabajo?

20.Las devoluciones se encuentran debidamente separadas de la 1

olo|wlo|~N|~N|~ »

=

produccion actual?

[ep}
[EEY

21.El piso esta libre de cajas, papeles, u otros objetos?

22.Considera seguro su lugar de trabajo?

23.Existe una cantidad adecuada de cestas de basura y tiene facil

SN ENIEN] N

acceso a ellas?

24.El piso, los pasillos, techos, paredes y ventanas estan limpios y 4 3

debidamente aseados? 4

25.Conoce y cumple con las normas de seguridad?

26.La materia prima se almacena en un lugar limpio y con las

condiciones adecuadas?

27.Los productos devueltos son reprocesados o desechados 2

inmediatamente?

28.Usted mantiene el habito de la limpieza, el orden y la inspeccién 2

WL (W

diaria de su lugar de trabajo?

29.Cuentan con implementos indispensables para la higiene como

tapabocas, gorros y guantes?

30.Al terminar las labores limpia su area de trabajo?

31.Existe suficiente espacio de almacenamiento de los productos que 1

N[ [P

elabora?

RO |OINN AR (RN DR W

32.Existen protectores (forros) para mantener limpios y en buen estado 6

los equipos y maquinas?

33.Los pisos se encuentran secos y sin presencia de fluidos como agua

o residuos de dulce?

Flwlw|lo
N

34.Existen instrucciones y procedimientos claros para la realizacion de 2

su trabajo?

=Y
w

35.Encuentra con facilidad las herramientas que utiliza diariamente?

36.Los registros e informes sobre su trabajo se hacen debidamente y a 4

su tiempo?

37.Sigue las reglas, procedimientos e instrucciones de su cargo y de su 1 1

AR WRFRINWN|W

jefe inmediato?

w

38.Cuando la maquinaria o herramienta se encuentra averiada, su

AW~ N

reparacion se realiza con agilidad? 2
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ENCUESTA DE APLICACION DE LAS 5S — PRODUCCION

Marque con una X la respuesta que considere, de acuerdo a la frecuencia con la que sucedan

los eventos, siendo:
N: Nunca  AV: Algunas Veces F: Frecuentemente S: Siempre

Pregunta N | AV | F S
39.Le es facil notar cuando le falta alguna herramienta o implemento de 2 1 4
trabajo? 1 2 4
40.Encuentra con facilidad las materias primas que utiliza diariamente? ;
41.Recibe instrucciones de una sola persona para realizar una misma 5 2
funciéon? 4 3
42.La maquinaria y el equipo cuentan con un mantenimiento periédico 6 1
adecuado? 3 3 1
43.Las planillas de registros estan debidamente clasificadas y 1 1 5
guardadas? 2 5
44.Las actividades que realiza no interfieren con el desarrollo de otras 2 1 4
en la misma zona de trabajo? 2 1 4
45.Los puestos de trabajo estan libres de elementos que no necesite 1 2 4
2 5

durante la produccion?

ENCUESTA DE APLICACION DE LAS 5S — ADMINISTRACION

Marque con una X la respuesta que considere, de acuerdo a la frecuencia con la que sucedan
los eventos, siendo:
N: Nunca  AV: Algunas Veces F: Frecuentemente S: Siempre
Pregunta N | AV | F S
. . . . . 2 1 1 2
1. El piso esta libre de cajas, equipos, u otros objetos? 1 3 5
2. Las condiciones de temperatura en su lugar de trabajo son las 2 2 2
adecuadas? 2 2 2
3. Recibe instrucciones de una sola persona para realizar una misma 4 2
funcién? 2 4
4. Su trabajo lo realiza sin interferencia, sin ruidos constantes? g é i
5. Se siente motivado en su trabajo? i é
6. Los archivos, documentos e informacion atil estan debidamente 1 1 2 2
clasificados, guardados y separados de los de poco uso? 2 4
7. Se realiza un mantenimiento preventivo y periodico a los equipos? ‘11 ; é
8. La comunicacion con respecto a las tareas y demas 4 2
responsabilidades del equipo de trabajo se efectlan de manera
rapida y clara? 2 | 4
9. Las relaciones interpersonales dentro de la organizacion se basan 3 2 1
en la cordialidad, el respeto y la tolerancia? 1 3 2
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ENCUESTA DE APLICACION DE LAS 5S — ADMINISTRACION

Marque con una X la respuesta que considere, de acuerdo a la frecuencia con la que sucedan
los eventos, siendo:
N: Nunca  AV: Algunas Veces F: Frecuentemente S: Siempre

Pregunta N | AV | F S
10. Cuando se termina la tinta de los computadores, hojas, lapices, etc., 1 3 2
se pueden adquirir rapidamente? 4 2
11. Existen protectores (forros) para mantener en buen estado los 3 1 2
equipos? 3 1 2
12. Los canales de comunicacién con los demas miembros de la 4 2
empresa son claros y se respetan? 2 4
13. Existe una cantidad adecuada cestas de basura y tiene facil acceso 1 5
a ellas? 6
14. Su puesto de trabajo esta libre de elementos innecesarios como: 1 2 3
pocillos, revistas, adornos, etc.? 5 1
15. Las areas de trabajo, pasillos, escaleras, bafios, estan debidamente 1 2 3
sefalizados? 6
16. Llega a tiempo a su trabajo y a las reuniones programadas? L g i
17. Se realizan reuniones periédicas que respondan a la necesidad de 2 3 1
informar y tomar decisiones importantes? 3 3
18. Al terminar las labores limpia su area de trabajo? L L é g
19. Usted mantiene el habito de la limpieza, el orden y la inspeccion 2 1 3
diaria de su lugar de trabajo? 2 4
20. Los registros sobre su trabajo se hacen debidamente y a su tiempo? L ; g i
21. Su area de trabajo esta claramente diferenciada de las demas 2 4
areas? 2 4
22. Al terminar las labores ordena su area de trabajo? 2 > j
23. Existen instrucciones y procedimientos claros para la realizacion de 1 2 3
su trabajo? 2 4
- . . . 1 1 2 2
24. Hay suficiente espacio en su area de trabajo? 1 1 5 5
25. En las areas comunes como pasillos, salas de recibimiento, oficinas, 1 2 3
las paredes, techos y pisos se encuentran limpios? 3 3
26. Conoce y cumple con las normas de seguridad? L g g
27. Sigue las reglas, procedimientos e instrucciones de su cargo y de su 1 5
jefe inmediato? 6
28. Tiene un lugar establecido para cada cosa segun la frecuencia de 1 1 2 2
uso? 2 4
. . . 1 2 3
29. Toma sus comidas en las areas destinadas para ello? 3 3
30. Cuenta con los elementos necesarios para la limpieza y aseo en las 1 2 3
areas de trabajo? 3 3
31. Es facil el acceso a extintores, salidas de emergencia u otros 1 1 4
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ENCUESTA DE APLICACION DE LAS 5S — ADMINISTRACION

Marque con una X la respuesta que considere, de acuerdo a la frecuencia con la que sucedan
los eventos, siendo:
N: Nunca  AV: Algunas Veces F: Frecuentemente S: Siempre

Pregunta N | AV | F S
dispositivos? 1 1 4
32. Limpia su area de trabajo antes de empezar a trabajar? 4 7 2
33. Cuando se presenta un dafio en un equipo o instrumento de trabajo, 2 4
su reparacion se realiza con agilidad? 1 4 1
34. Los techos se encuentran libres de goteras? L L i 2
35. Los documentos y archivos necesarios en su labor diaria estan 1 3 2
debidamente sefalizados y se encuentran facilmente? 3 3
36. Considera que su cantidad de trabajo es igual a la de sus 3 1 2
comparieros? 2 2 2
37. Considera seguro su lugar de trabajo? 2 g g

ENCUESTA DE APLICACION DE LAS 5S — VENTAS

Marque con una X la respuesta que considere, de acuerdo a la frecuencia con la que sucedan
los eventos, siendo:
N: Nunca  AV: Algunas Veces F: Frecuentemente S: Siempre

Pregunta N | AV | F

. . . 2 2 1

1. Se siente motivado en su trabajo? 1 3
. . . 1 1 1

2. Toma sus comidas en las areas destinadas para ello? 1 1 1
3. Es facil el acceso a extintores, salidas de emergencia u otros 2 1
dispositivos? 3

4. Alterminar las labores ordena su area de trabajo? g

5. Las vitrinas estan libres de polvo, suciedad y manchas?

w

6. Cuando se acaban los insumos para la venta se pueden adquirir

w

rapidamente?

7. Las relaciones interpersonales dentro de la organizacion se basan 2 1

en la cordialidad, el respeto y la tolerancia?

8. Las paredes se encuentran limpias e incitan al orden?

9. Limpia su area de trabajo y sus herramientas antes de iniciar su 1

jornada laboral?

10.Las condiciones de ruido, calor, polvo, en los lugares de trabajo son 2

Mbh(pdlpOoO|dlO|wlW|R|OOO|O|IOI|GIO|[A~W| WV

=
BAINIRIWIWIWWININIAIN

las adecuadas?
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ENCUESTA DE APLICACION DE LAS 5S — VENTAS

Marque con una X la respuesta que considere, de acuerdo a la frecuencia con la que sucedan
los eventos, siendo:
N: Nunca  AV: Algunas Veces F: Frecuentemente S: Siempre

Pregunta N | AV | F S
11.Mantiene limpio su uniforme de trabajo? g g
12.Tiene un lugar establecido para cada herramienta segun la 3 5
frecuencia de uso? 1 5 2
13.Llega a tiempo a su trabajo y a las reuniones programadas? 2 ; 2
14.En las bodegas y almacenes se consigue rapidamente lo que se 1 5 2
busca? 2 6
15.Cuenta con los elementos necesarios para la limpieza y aseo en las 1 2 2 3
areas de trabajo? 1 3 4
16.Hay suficiente espacio en su area de trabajo? L i > ;
17.En el punto de venta las paredes, techos y pisos se encuentran 1 3 4
limpios? 3 5
18.El piso esta libre de cajas, papeles, u otros objetos? L S i
. . 3 2 3
19.Considera seguro su lugar de trabajo? 5 6
20.Existe una cantidad adecuada de cestas de basura y tiene facil 2 2 4
acceso a ellas? 3 5
21.Se realizan reuniones periodicas que respondan a la necesidad de 3 5
informar y tomar decisiones importantes? 4 4
22.Conoce y cumple con las normas de seguridad? i j é
23.La materia prima se almacena en un lugar limpio y con las 1 1 6
condiciones adecuadas? 2 6
24.Considera que su cantidad de trabajo es igual a la de sus 3 2 1 2
compafieros? 2 4 2
25.Usted mantiene el habito de la limpieza, el orden y la inspeccion 4 4
diaria de su lugar de trabajo? 2 6
26.Cuentan con implementos indispensables para la higiene como 3 2 3
tapabocas, gorros y guantes? 1 7
27.Al terminar las labores limpia su area de trabajo? 1 ;
28.Existe suficiente espacio de almacenamiento de los productos? i i g 1
29.Existen protectores (forros) para mantener limpios y en buen estado 2 1 4 1
los computadores? 2 1 4 1
30.Los pisos se encuentran secos y sin presencia de fluidos como agua 1 3 4
o residuos de dulce? 3 5
31.Existen instrucciones y procedimientos claros para la realizacién de 1 2 2 3
su trabajo? 1 3 4
32.Encuentra con facilidad las herramientas que utiliza diariamente? 6 2
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ENCUESTA DE APLICACION DE LAS 5S — VENTAS

Marque con una X la respuesta que considere, de acuerdo a la frecuencia con la que sucedan
los eventos, siendo:
N: Nunca  AV: Algunas Veces F: Frecuentemente S: Siempre

Pregunta N | AV | F S

4 4
33.Los registros e informes sobre su trabajo se hacen debidamente y a 1 2 2 3
su tiempo? 4 4
34.Sigue las reglas, procedimientos e instrucciones de su cargo y de su 3 5
jefe inmediato? 3 5

35.En caso de una falla en el computador o en las herramientas, su 5 3
reparacion se realiza con agilidad? 1 3 4
36.Le es facil notar cuando le falta alguna herramienta o implemento de 1 2 5
trabajo? 1 2 5
37.Encuentra con facilidad las materias primas que utiliza diariamente? 2 g g
38.Recibe instrucciones de una sola persona para realizar una misma 2 1 1 4
funciéon? 1 7
39.Las planillas de registros estan debidamente clasificadas y 2 3 3
guardadas? 1 4 3
40.Los techos se encuentran libres de goteras? 3 2 g
41.Los puestos de trabajo estan libres de elementos que no necesite 3 4 1
durante la venta? 2 4 2
42.Los canales de comunicacion con los deméas miembros de la 3 2 1 2
empresa son claros y se respetan? 2 1 5
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Anexo 13. Estudio de tiempos por cronémetro

El estudio de tiempos por crondmetro se realizé con un nivel de confianza del 95% y un

margen de error del 5%.

La experiencia ha demostrado que las variaciones en la actuacion de un operario se
asemejan a una distribuciéon normal, por lo que es posible determinar matematicamente el

namero de ciclos a estudiar, garantizando la fiabilidad de la muestra.

La expresiéon del nUmero de observaciones requeridas es:

N — (S*toc/2,n—l)2 /eZ

Férmula No. 1
Donde:
N = Tamafo de la muestra requerido.
s = Desviacién estandar de la premuestra.
t = Valor obtenido de la tabla t-student al nivel de confianza fijado (95%)

e = Margen de error deseado expresado en unidades de tiempo (segundos o minutos).

El tiempo normalizado de la operacién esta dado por:

Tn=>"" (V;*T,)/100*N

Férmula No. 2
Donde:
V; = Valoracién del ritmo de trabajo de cada actuacion i.
T; = Tiempo de la observacion i.
t = Valor obtenido de la tabla t-student al nivel de confianza fijado (95%)

e = Margen de error deseado expresado en unidades de tiempo (segundos o minutos).
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Finalmente, el tiempo asignado a cada operacién corresponde a:

Tt=(Tn*F*(1+S))+Tp

Formula No. 3
Donde:
Tt = Tiempo tipo de la operacién
F = Namero de repeticiones por ciclo
S = Porcentaje de suplementos asignado a la operacién

Tp = Tiempo de preparacion

El tiempo de preparacion para cada una de las operaciones representa en promedio un
3,13% (15 minutos) del total de la jornada laboral. Por lo tanto, no se considera pertinente
incluirlo dentro del estudio de tiempos, ya que todos los productos no se elaboran todos

los dias. Este factor se incluira en el andlisis de capacidad de la planta de produccion.

El tiempo tipo de cada operacion cronometrada, corresponde a la sumatoria del tiempo
normalizado promedio y el tiempo de preparacién. Vale la pena mencionar, que el margen
de error de cada tiempo tipo fue establecido por la autora del proyecto y la Jefe de

produccion.

Con base en los resultados del diagnéstico, se determin6 que las siguientes operaciones
requieren de un estudio de tiempos, debido a que algunas presentan inconsistencias con
los tiempos de duracién real, y otras no se han incluido en la base de calculo de los

costos de los productos.

Ciclos de trabajo a cronometrar

Proceso Descripcion
1. Leche
Recepcion 2. Dulce de apio
3. Dulce de arroz
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Proceso Descripcion

Arequipe vaso

Coccion Dulce de apio

Dulce de arroz

Dulce de café

Cocada

Cortado

Panucha

Transformacion -
Coquito

Dulce de leche

Dulce de apio

Dulce de arroz

Cajas X6 unidades

Cajas X8 unidades

Empaque Cajas X9 unidades

Cajas X10 unidades

Cajas X12 unidades

PR OINIEPIINIO O RAIWINIRIWIN e

Cajas de dulces

2. Kit de obleas
Fuente: Autora del proyecto.

Sellado

> Tamarfio de la muestra

Inicialmente se realizaron mediciones de ciclos completos de trabajo — premuestra — con n
namero de observaciones dependiendo de la variabilidad del proceso, para calcular el

tamafio de la muestra representativa de cada operacion con base en la formula No.1.

Para el registro de los datos, se disefi6 un formato con las especificaciones necesarias

para soportar el estudio.

A continuacién se presenta el formato de la premuestra para cada proceso, tomando
como ejemplo uno de los productos seleccionados para el estudio, y posteriormente, se
presenta una tabla resumen con los resultados de la premuestra y el tamafio de la

muestra para los demas productos.
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e Recepcion
Los productos seleccionados para el estudio, corresponden a todos los que requieren de
un tratamiento en el momento de la recepcién en la planta, ya que no existia ningun

célculo para esta operacion.

Formato de la premuestra proceso de recepcion (ejemplo: leche)

HojaNo.: 1

ESTUDIO DE TIEMPOS

Obleas Floridablanca Estudio No.: 1

Fecha: Agosto de 2007

Tamafio del lote: 61.800 gramos

Productos: Leche (Arequipes — Cocada — Cortado) (1 Hechura)

Operacion: Recepcion Unidad de tiempo: Horas

Nombre del Analista: ANDREA CAROLINA Operario: John Romero

SERRANO M.

PREMUESTRA VALORACION TIEMPO OBSERVADO
HORAS MINUTOS SEGUNDOS T (hrs)

1 100 0 8 6 0,135
2 100 0 6 36 0,11
3 100 0 7 44 0,129
4 100 0 6 22 0,106
5 100 0 6 32 0,109
6 100 0 6 22 0,106
7 100 0 7 55 0,132
8 100 0 7 16 0,121

Resultados de la premuestra proceso de recepcion (productos del estudio)

Parametro PrOdl_JCto

Leche Apio Arroz
Tamafio de lote 60 litros 20 libras 8 libras
Tamario del lote en gramos 61.800 9.072 3.628,8
Numero de observaciones 8 5 4
Media muestral 0,119 0,034 0,109
Desviacion estandar muestral (s) 0,012 0,018 0,013
Margen de error (e) 0,008 0,017 0,017
Valor de t 2,365 2,776 3,182
Tamafo de la muestra (N) 12 9 5
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Teniendo en cuenta la variabilidad del proceso, para obtener un valor promedio del tiempo

de duracion en la recepcion con un nivel de confianza del 95%, se sugiere realizar un

minimo de 12, 9 y 5 observaciones para la leche, el apio y el arroz, respectivamente.

e Coccion

Al revisar los tiempos existentes en la base de datos de costos de la empresa, se

encontrd que el tiempo del arequipe vaso en la etapa de coccion no era consistente con el

tiempo real. Por tal motivo, se escogid este producto para recalcular su tiempo en esta

etapa, ademas de los dulces de apio y arroz que no contaban con ningun estandar.

Formato de la premuestra proceso de coccion (ejemplo:

arequipe vaso)

ESTUDIO DE TIEMPOS
Obleas Floridablanca

HojaNo.: 1

Estudio No.: 1

Fecha: Agosto de 2007

Productos: Arequipe vaso (Vasos arequipe — Kit de

obleas)

Tamafo del lote: 24.040,8 gramos
(1 Hechura)

Operacion: Coccion

Unidad de tiempo: Horas

Nombre del Analista: ANDREA CAROLINA SERRANO

Operario: John Romero

M.
PREMUESTRA | VALORACION TIEMPO OBSERVADO
HORAS MINUTOS SEGUNDOS T (hrs)
1 100 5 18 40 5,311
2 100 5 27 54 5,465
3 100 5 21 18 5,355
4 100 5 9 36 5,16
Resultados de la premuestra proceso de coccion (productos del estudio)
Producto
Parametro Arequipe Dulce de Dulce de
vaso Apio Arroz
Tamafio de lote en gramos 24.040,8 9.097 3.650,8
Numero de observaciones 4 4 4
Media muestral 5,323 2,095 1,794
Desviacion estandar muestral (s) 0,126 0,076 0,079
Margen de error (e) 0,117 0,083 0,083
Valor de t 3,182 3,182 3,182
Tamafio de la muestra (N) 12 8 9
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Teniendo en cuenta la variabilidad del proceso, para obtener un valor promedio del tiempo

de duracion en la etapa de coccion con un nivel de confianza del 95%, se sugiere realizar

un minimo de 12, 8 y 9 observaciones para el arequipe vaso, el dulce de apio y el dulce

de arroz, respectivamente.

e Transformacioén

Los productos seleccionados para realizar el estudio de tiempos en el proceso de

transformacion fueron todos aquellos que requerian de este proceso, ya que los tiempos

de la base de calculo de los costos fueron medidos cuando las operarias no contaban con

la experiencia que tienen actualmente, y es necesario reflejar el aumento de productividad

que han tenido durante los afios siguientes al estudio.

Formato de la premuestra proceso de transformacion (ejemplo: dulce de café)

ESTUDIO DE TIEMPOS
Obleas Floridablanca

HojaNo.: 1

Estudio No.: 1

Fecha: Agosto de 2007

Producto: Dulce de café

Tamafio del lote: 1 caja X10 unidades
(230 gramos)

Operacion: Transformacion

Unidad de tiempo: Horas

Nombre del Analista: ANDREA CAROLINA

Operaria: Andrea Padilla

SERRANO M.
PREMUESTRA VALORACION TIEMPO OBSERVADO

HORAS MINUTOS SEGUNDOS T (hrs)

L 100 0 4 17 0,0713

2 100 0 4 15 0,0707

3 100 0 3 49 0,0635

4 100 0 4 21 0,0726

S 100 0 4 1 0,0668

6 100 0 4 8 0,0688

7 100 0 4 15 0,0707

8 100 0 4 36 0,0767

9 100 0 4 10 0,0695

10 100 0 4 23 0,0731
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Resultados de la premuestra proceso de recepcion (productos del estudio)

Producto
Parametro Dulce,de Cocada Cortado Panucha
café

Tamafio de lote 1 caja 1 caja 1 caja 1 caja
Tamario del lote en unidades 10 9 6 6
Tamario del lote en gramos 230 230 180 180
Numero de observaciones 10 10 10 10
Media muestral 0,073 0,033 0,025 0,033
Desviacion estandar muestral (s) 0,004 0,004 0,004 0,005
Margen de error (e) 0,002 0,002 0,002 0,002
Valor de t 2,262 2,262 2,262 2,262
Tamafo de la muestra (N) 13 15 21 22

Teniendo en cuenta la variabilidad del proceso, para obtener un valor promedio del tiempo
de duracién en la transformacién con un nivel de confianza del 95%, se sugiere realizar un
minimo de 13, 15, 21 y 22 observaciones para el dulce de café, la cocada, el cortado y la

panucha, respectivamente.

Resultados de la premuestra proceso de recepcion (productos del estudio)

Producto
Parametro . Dulce de Dulce de Dulce de

Coguie leche apio arroz
Tamafio de lote 1 caja 1 caja 1 caja 1 caja
Tamario del lote en unidades 10 8 8 8
Tamario del lote en gramos 230 180 280 280
Numero de observaciones 10 10 10 10
Media muestral 0,035 0,024 0,033 0,035
Desviacion estandar muestral (s) 0,002 0,005 0,005 0,005
Margen de error (€) 0,002 0,002 0,002 0,002
Valor de t 2,262 2,262 2,262 2,262
Tamafo de la muestra (N) 6 24 22 23

Teniendo en cuenta la variabilidad del proceso, para obtener un valor promedio del tiempo
de duracién en la transformacién con un nivel de confianza del 95%, se sugiere realizar un
minimo de 6, 24, 22 y 23 observaciones para el coquito, el dulce de leche, el dulce de

apio y el dulce de arroz, respectivamente.
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e Empaque

Los tiempos de empaque de las unidades de dulce presentaron gran variabilidad e

inconsistencia entre los tiempos de la base de célculo de los costos de la empresa. El

peso de las unidades de los dulces ni la forma de estos, afecta el tiempo de empaque en

una caja de tamafio determinado®. Por lo tanto, se determiné calcular el tiempo tipo para

cada uno de los tamafios de empaque que se manejan, y asi poderlos asignar a cada tipo

de producto.

Formato de la premuestra proceso de empaque (ejemplo: caja X6 unidades)

ESTUDIO DE TIEMPOS
Obleas Floridablanca

HojaNo.: 1

Estudio No.: 1

Fecha: Agosto de 2007

Producto: Caja X6 unidades (Coquito, Cocada,

Panucha, Dulce de café y Cortado)

Tamafio del lote: 1 caja X6 unidades
(180 gramos)

Operacion: Empaque

Unidad de tiempo: Horas

Nombre del Analista: Andrea Carolina Serrano M.

Operaria: Nedy Caicedo

PREMUESTRA VALORACION TIEMPO OBSERVADO
HORAS MINUTOS SEGUNDOS T (hrs)
L 100 0 0 41 0,0113
2 100 0 0 48 0,0134
3 100 0 0 40 0,0111
4 100 0 0 35 0,00978
5 100 0 0 58 0,0162
6 100 0 0 45 0,0124
7 100 0 0 46 0,0127
8 100 0 0 41 0,0113
9 100 0 0 46 0,0127
10 100 0 0 39 0,0109

Resultados de la premuestra proceso de empaque (todos los tamarios de cajas)

§ Producto®®
Parametro X 5 . - ;
Caja X6 Caja X8 Caja X9 | Caja X10 | Caja X12
Tamafio de lote 1 caja 1 caja 1 caja 1 caja 1 caja
Tamarfio del lote en gramos 201 201 255 255 305

% Esto fue demostrado en el desarrollo del estudio de tiempos, ya que inicialmente se calcularon los tiempos
por producto, para cada tipo de empaque y estos eran muy semejantes.

96 o )
Los pesos en gramos de cada caja, incluye tanto el peso del producto como el peso de la caja.
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Parametro : : Prod-ucto% : :
Caja X6 Caja X8 Caja X9 Caja X10 | Caja X12
Ndmero de observaciones 10 10 10 10 10
Media muestral 0,012 0,016 0,014 0,015 0,014
Desviacion estandar muestral (s) 0,002 0,003 0,002 0,002 0,002
Margen de error (e) 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001
Valor de t 2,262 2,262 2,262 2,262 2,262
Tamafio de la muestra (N) 8 22 7 9 13

Teniendo en cuenta la variabilidad del proceso, para obtener un valor promedio del tiempo
de duracion en la etapa de coccién con un nivel de confianza del 95%, se sugiere realizar
un minimo de 8, 22, 7, 9 y 13 observaciones para la caja de 6 unidades, 8 unidades, 9

unidades, 10 unidades y 12 unidades, respectivamente.

e Sellado

Con la adquisicién del tinel de termoencogimiento para el sellado de los productos, fue

necesario calcular el tiempo para este nuevo método de trabajo.

El equipo posee un tanel de calor de temperatura controlada que va sobre una pequefia
banda transportadora, que realiza el desplazamiento de los productos desde el inicio
hasta el final del tinel. Durante este recorrido, la maquina transmite calor al empaque

para efectuar su sellado.

Las lineas de cajas de dulces y kit de obleas requieren de esta operacién. Con base en la
informacion técnica de la maquina, y en ensayos de prueba y error con los productos, se

determinaron las siguientes caracteristicas para la operacion:

Linea de producto Velocidad Temperatura (°C)
Cajas de dulces 4,5 m/min 119
Kit de obleas (obleas) 7,5 m/min 119

Es importante mencionar que el peso de los productos que son sellados en la maquina no

afecta el tiempo de la operacién. El tiempo requerido por la maquina para llegar a una
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temperatura de trabajo de 119 °C es de 12,98 minutos. Este tiempo no se considera
dentro del estudio, debido a que el operario enciende la maquina antes de terminar la

operacién anterior. Bajo estas condiciones de trabajo, se desarroll6 el estudio de tiempos.

Formato de la premuestra proceso de sellado (ejemplo: cajas de dulces)

Hoja No.: 1
ag ESTUDIO DE TIEMPOS Estudio No.- 1

Fiakiak A Obleas Floridablanca

Semcmer g, Fecha: Agosto de 2007

Producto: Cajas de dulces (Dulce de apio, Dulce de
arroz, Coquitos, Cocadas, Panuchas, Dulce de café, | Tamafio del lote: 1 caja de dulce
Cortados y Dulce de leche)

Operacion: Empaque Unidad de tiempo: Horas
Nombre del Analista: Andrea Carolina Serrano M. Operaria: Nedy Caicedo
PREMUESTRA VALORACION TIEMPO OBSERVADO
HORAS MINUTOS SEGUNDOS T (hrs)
1 100 0 0 9 0,0024
2 100 0 0 6 0,0018
3 100 0 0 7 0,0019
4 100 0 0 5 0,0015
5 100 0 0 15 0,0041
6 100 0 0 7 0,0019
7 100 0 0 11 0,003
8 100 0 0 8 0,0023
9 100 0 0 8 0,0023
10 100 0 0 11 0,003

Resultados de la premuestra proceso de sellado (productos del estudio)

Producto
Parametro Cajas de dulces Klt(gglgzsas

Tamafio de lote 1 caja 1 paquete
Tamafio del lote en gramos97 237,15 182,4
Numero de observaciones 10 10
Media muestral 0,002 0,003
Desviacion estandar muestral (s) 0,001 0,001
Margen de error (e) 0,001 0,001
Valor de t 2,262 2,262

97 . . .
Estos valores corresponden a los pesos promedio de las cajas de dulce y de las obleas de los Kits,
respectivamente.
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Producto

Parametro . Kit de obleas
Cajas de dulces (obleas)

Tamafio de la muestra (N) 5 5

Teniendo en cuenta la variabilidad del proceso, para obtener un valor promedio del tiempo
de duracion en la etapa de coccidn con un nivel de confianza del 95%, se sugiere realizar

un minimo de 5 observaciones para las cajas de dulces y las obleas de los kits.

> Escala de valoracién a utilizar

La valoracion del ritmo de trabajo evalla la eficiencia del operario con base en la
regularidad de ejecucion de la labor en circunstancias y condiciones normales, usando
una escala previamente establecida. En este caso, la escala de valoracion escogida es la
de porcentajes, donde el 100% corresponde a la actuacion normal del operario, un
porcentaje menor indica que trabaja de una forma mas lenta de lo normal, y un porcentaje
mayor que su velocidad es mayor de lo normal. Vale la pena mencionar, que la valoracion
es una medida subjetiva, ya que el analista asigna un porcentaje con base en lo que para

€l es un ritmo normal de trabajo.

> Céalculo del tiempo tipo de las operaciones

El sistema de medicion por cronémetro utilizado, corresponde al repetitivo o de vuelta a
cero, lo que indica que se realizo el registro del tiempo del primer elemento, se volvié a
cero el crondmetro, y se inicié la medicion del segundo elemento.

Para facilitar las mediciones, se ha divido la operacién en elementos, que son pequenas

partes de la tarea que dura segundos 0 muy poco tiempo, compuesto por uno o varios

movimientos basicos del operario.
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e Recepcion

Formato de registro de tiempos proceso de recepcion (ejemplo: leche)

ESTUDIO DE TIEMPOS
Obleas Floridablanca

HojaNo.: 1

Estudio No.: 1

Fecha: Octubre de 2007

Productos: Leche (Arequipes — Cocada — Cortado)

Tamafio del lote: 61.800 gramos
(1 Hechura)

Operacion: Recepcion

Unidad de tiempo: Horas

Nombre del Analista: Andrea Carolina Serrano M.

Operario: John Romero

TIEMPO OBSERVADO
OB,\SIOERV ELEMENTO | VALORACION T Tn
: HORAS | MIN. | SEG. (hrs) (hrs)
1 100% 0 0 5 0,0014 0,0014
1 2 100% 0 2 55 0,0486 0,0486
3 95% 0 0 29 0,0081 0,007695
1 80% 0 0 7 0,0019 0,00152
2 2 85% 0 2 52 0,0478 0,04063
3 90% 0 0 25 0,0069 0,00621
1 90% 0 0 6 0,0017 0,00153
3 2 90% 0 2 48 0,0467 0,04203
3 100% 0 0 31 0,0086 0,0086
1 85% 0 0 7 0,0019 | 0,001615
4 2 80% 0 2 45 0,0458 0,03664
3 95% 0 0 32 0,0089 | 0,008455
1 100% 0 0 5 0,0014 0,0014
5 2 95% 0 2 58 0,0495 | 0,047025
3 100% 0 0 26 0,0072 0,0072
1 100% 0 0 5 0,0014 0,0014
6 2 100% 0 2 50 0,0472 0,0472
3 100% 0 0 25 0,0069 0,0069
1 100% 0 0 6 0,0017 0,0017
7 2 90% 0 2 47 0,0464 0,04176
3 100% 0 0 23 0,0064 0,0064
1 100% 0 0 5 0,0014 0,0014
8 2 100% 0 1 55 0,032 0,032
3 100% 0 0 29 0,0081 0,0081
1 90% 0 0 5 0,0014 0,00126
9 2 100% 0 2 56 0,0489 0,0489
3 80% 0 0 34 0,0094 0,00752
10 1 100% 0 0 4 0,0011 0,0011

262




L ORImAE
—

e ATy

\

HojaNo.: 1

ESTUDIO DE TIEMPOS
Obleas Floridablanca

Estudio No.: 1

Fecha: Octubre de 2007

Productos: Leche (Arequipes — Cocada — Cortado)

(1 Hechura)

Tamafio del lote: 61.800 gramos

Operacion: Recepcion

Unidad de tiempo: Horas

Nombre del Analista: Andrea Carolina Serrano M.

Operario: John Romero

OB,\SIERV ELEMENTO | VALORACION TEMPO OBSERVA$O Tn
0. HORAS MIN. SEG.
(hrs) (hrs)
2 90% 0 2 54 0,0483 0,04347
3 95% 0 0 30 0,0083 0,007885
1 100% 0 0 5 0,0014 0,0014
11 2 100% 0 2 58 0,0495 0,0495
3 100% 0 0 28 0,0078 0,0078
1 90% 0 0 5 0,0014 0,00126
12 2 95% 0 2 57 0,0492 0,04674
3 95% 0 0 36 0,01 0,0095

Descripcion de los elementos de la recepcion de la leche:

Elemento 1: Tomar la muestra de leche con la jeringa y depositarla en el recipiente

Elemento 2: Aplicar la sustancia y batir o dejar reposar

Elemento 3: Realizar la medicién

(Cada uno de los elementos se repite 3 veces durante un ciclo de trabajo).

La operacion de recepcion requiere de un tiempo de alistamiento de 3 minutos, de los

elementos especificados en la Tabla 8 del informe, tiempo que no afecta la duracién de la

operacién ya que se realiza antes de iniciar la jornada laboral.

Asignacion de suplementos:

Los suplementos corresponden al margen de tiempo adicional que se adiciona al tiempo

normalizado medido por cronémetro, para obtener un valor mas aproximado de la realidad

del tiempo empleado por el operario al ejecutar el trabajo. Esto porque en la practica, el

operario detiene su actividad para descansar, ir al bafio, lo cual aumenta un poco el

tiempo. La asignacién de los suplementos se hace con base en la tabla de suplementos

por descanso y necesidades personales del libro “Introduccion al estudio del trabajo” de la

Oficina Internacional del Trabajo.
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SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
Por necesidades personales 5 7
Base por fatiga 4 4
SUPLEMENTOS VARIABLES

Por trabajo de pie 2 4

Por postura Anormal

Ligeramente Incobmoda 0 1

Incomoda (inclinado) Muy 2 3

Incomoda (echado, estirado) 7 7

Uso de la fuerza o de la

energia muscular

(Levantar, tirar, empujar)

Peso levantado en kilos:
2.5 0 1
5 1 2
7.5 2 3
10 3 4
12.5 4 6
15 5 8
17.5 7 10
20 9 13
22.5 11 16
25 13 20
30 17 (MaXx.)
35.5 22

Mala iluminacion

Ligeramente por debajo de

la potencia calculada 0 0

Bastante por debajo 2 2

Absolutamente insuficiente 5 5

Condiciones
Atmosféricas
(Calory
humedad
variables)

Concentracién
intensa

Trabajos de
cierta precision
Trabajos de
precisién o fatigoso
Trabajo de gran
precision o muy
fatigoso

Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte
Intermitente y
muy fuerte

Estridente y fuerte

Tension mental
Proceso
moderadamente
complejo

Proceso complejo
o atencién dividida
entre muchos
objetos

Muy complejo

Monotonia
Trabajo
monatono
Trabajo
monatono
Trabajo muy
monatono

algo

bastante

Tedio

Trabajo algo
aburrido
Trabajo aburrido
Trabajo muy
aburrido

Hombres Mujeres
0alo0 0alo0
0 0
2 2
5 5
0 0
2 2
5 5
5 5
1 1
4 4
8 8
0 0
1 1
4 4
0 0
2 2
5 5
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Asignacién de suplementos para la recepcién de la leche:

Una vez se ha estandarizado la operacién de recepcion, se tienen los siguientes

resultados:

Calculo del tiempo tipo para la recepcion de la leche:

Suplemento Elemlento Elen;ento Elerr13ento
Constantes 9 9 9
De pie 2 2 2
Postura anormal 0 0 0
Fuerza muscular 0 0 0
lluminacién 0 0 0
Condiciones atmosféricas 0 0 0
Concentracion 0 0 0
Ruido 0 0 0
Tension mental 0 0 0
Monotonia 0 0 0
Tedio 0 0 0
TOTAL 11 11 11

Elemento Ut p(ilorr;m)edlo Suplementos e ;((e)prectilg;gnes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00142 11 3 0,0047
Elemento 2 0,04371 11 3 0,1455
Elemento 3 0,00769 11 3 0,0256

El tiempo tipo asignado a la recepcion de la leche es:

Tt=Tp+Tn=0+0,1759 horas =

A continuacion se presenta la tabla resumen de los calculos de los tiempos tipo para los

demas productos del estudio:

0,1759 horas / hechura (61.800 gr.)

10,55 min / hechura (61.800 gr.)

Calculo del tiempo tipo para la recepcion del apio:

Elemento Tn promedio Suplementos No. repet_|C|ones Tt (hrs)
(hrs) por ciclo

Elemento 1 0,00287 16 50 0,1665

Elemento 2 0,00661 16 50 0,3834
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Descripcion de los elementos de la recepcion del apio:

Elemento 1: Coger el apio y lavarlo con agua

Elemento 2: Picar el apio y depositarlo en un platon

(Cada uno de los elementos se repite 50 veces aproximadamente durante un ciclo de

trabajo).

El tiempo tipo asignado a la recepcion del apio es:
Tt=Tp+Tn=0+0,5498 horas = 0,5498 horas / hechura (9.072 gr.)
= 32,99 min / hechura (9.072 gr.)

Calculo del tiempo tipo para la recepcion del arroz:

Elemento i p(rhorr:)edlo Suplementos N Lr)%?ectilg;gnes Tt (hrs)
Elemento 1 0,01260 17 1 0,0147
Elemento 2 0,04090 16 1 0,0474
Elemento 3 0,02230 16 1 0,0259

Descripcion de los elementos de la recepcion del arroz:

Elemento 1: Abrir el tanque, depositar el arroz en un platén usando un recipiente y
llevarlo a la zona de lavado

Elemento 2: Lavado del arroz

Elemento 3: Escurrido del arroz

(Los elementos se consideran de una sola repeticion, ya que se hace para todo el arroz

simultdneamente).
El tiempo tipo asignado a la recepcion del arroz es:

Tt=Tp+ Tn=0+ 0,0881 horas = 0,0881 horas / hechura (3.628,8 gr.)
= 5,28 min / hechura (3.628,8 gr.)
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e Coccidn

Formato de registro de tiempos proceso de coccion (ejemplo: arequipe vaso)

ESTUDIO DE TIEMPOS
Obleas Floridablanca

HojaNo.: 1

Estudio No.: 1

Fecha: Octubre de 2007

Productos: Arequipe vaso (Vasos arequipe — Kit de

obleas)

Tamafio del lote: 24.040,8 gramos (1
Hechura)

Operacion: Coccion

Unidad de tiempo: Horas

Nombre del Analista: ANDREA CAROLINA

Operario: John Romero

SERRANO M.
OB,\SIERV ELEMENTO | VALORACION TEMPO OBSERVA$O Tn
0. HORAS MIN. SEG.
(hrs) (hrs)
1 100% 4 50 14 4.8372 4.8372
1 2 100% 0 18 43 0.312 0.312
3 95% 0 1 3 0.0175 0.016625
1 100% 4 46 52 4.7811 4.7811
2 2 100% 0 19 37 0.327 0.327
3 110% 0 0 59 0.0164 0.01804
1 100% 4 34 34 4.5761 45761
3 2 100% 0 25 32 0.4256 0.4256
3 110% 0 0 55 0.0153 0.01683
1 100% 4 40 5 4.6681 4.6681
4 2 100% 0 20 56 0.3489 0.3489
3 110% 0 1 9 0.0192 0.02112
1 100% 4 49 16 4.8211 4.8211
5 2 100% 0 17 23 0.2897 0.2897
3 95% 0 0 52 0.0145 0.013775
1 100% 4 52 29 4.8747 4.8747
6 2 100% 0 23 15 0.3875 0.3875
3 100% 0 1 4 0.0178 0.0178
1 100% 4 44 31 4.742 4.742
7 2 100% 0 16 33 0.2758 0.2758
3 90% 0 1 0 0.0167 0.01503
1 100% 4 36 41 4.6114 4.6114
8 2 100% 0 21 50 0.3639 0.3639
3 100% 0 0 57 0.0158 0.0158
9 1 100% 4 50 2 4.8339 4.8339
2 100% 0 17 9 0.2858 0.2858
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@ Hoja No.: 1
T ESTUDIO DE TIEMPOS Estudio No.- 1

L asinawi ancd Obleas Floridablanca

Sy Fecha: Octubre de 2007
Productos: Arequipe vaso (Vasos arequipe — Kit de | Tamafio del lote: 24.040,8 gramos (1
obleas) Hechura)

Operacidn: Coccion Unidad de tiempo: Horas
Nombre del Analista: ANDREA CAROLINA Operario: John Romero
SERRANO M.
OB,\SIERV ELEMENTO | VALORACION =2 OBSERVAgo i
0. HORAS MIN. SEG.
(hrs) (hrs)
3 110% 0 0 53 0.0015 0.00165
1 100% 4 50 45 4.8458 4.8458
10 2 100% 0 18 28 0.3078 0.3078
3 90% 0 1 11 0.0197 0.01773
1 100% 4 42 50 47139 4.7139
11 2 100% 0 20 32 0.3422 0.3422
3 100% 0 1 5 0.0181 0.0181
1 100% 4 49 26 4.8239 4.8239
12 2 100% 0 18 54 0.315 0.315
3 100% 0 1 2 0.0172 0.0172

En el caso del proceso de coccion (elemento 1), la valoracion del ritmo de trabajo sera
tomada como el 100%, considerando que las condiciones de temperatura son constantes

y que el operario adiciona los ingredientes como se tiene establecido.

Descripcion de los elementos de la coccion del arequipe vaso:

Elemento 1: Bombear la leche a las pailas y realizar la coccion del arequipe

Elemento 2: Pasar el arequipe a paila para la etapa de preenfriamiento (adicién de
esencia y preservante)

Elemento 3: Envasar el arequipe en platones y dejarlos sobre el mesén (zona de
enfriamiento)

(Solo el ultimo elemento se repite 2 veces en un ciclo de trabajo).

La operacién de coccién requiere de un tiempo de alistamiento de 15 minutos: 10 minutos
para lavar las pailas antes de iniciar la produccion y 5 para llevar al puesto de trabajo los
materiales y herramientas necesarios (Ver Tabla 9 del informe). Igualmente, este tiempo

no afecta la duracién de la operacion porque lavado de las pailas se realiza antes de
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iniciar la jornada laboral y el alistamiento de los demas insumos se realiza durante la

coccion del producto.

Asignacién de suplementos para la coccion del arequipe vaso:

Suplemento Elemlento Elemzento Elerr;ento
Constantes 9 9 9
De pie 2 2 2
Postura anormal 2 0 0
Fuerza muscular 3 0 0
lluminacién 0 0 0
Condiciones atmosféricas 5 2 0
Concentracion 2 0 0
Ruido 0 0 0
Tension mental 0 0 0
Monotonia 0 0 0
Tedio 2 0 0
TOTAL 25 13 11

Una vez se ha estandarizado la operacién de coccion, se tienen los siguientes resultados:

Calculo del tiempo tipo para la coccién del arequipe vaso:

Elemento i p(rhorgedlo Suplementos N Fr)%prectilé:;gnes Tt (hrs)
Elemento 1 4,76077 25 1 5,9510
Elemento 2 0,33177 13 1 0,3749
Elemento 3 0,01581 11 2 0,0351

El tiempo tipo asignado a la coccion del arequipe vaso es:
Tt=Tp+ Tn=0 + 6,3609 horas 6,3609 horas / hechura (24.040,8 gr.)
381,66 min / hechura (24.040,8 gr.)

A continuacion se presenta la tabla resumen de los calculos de los tiempos tipo para los

demas productos del estudio:

269



Calculo del tiempo tipo para la coccién del dulce de apio:

Elemento Ut p(rhorr:)edlo Suplementos NE: Fr)%p:ectilé:;gnes Tt (hrs)
Elemento 1 0,32902 16 1 0,3817
Elemento 2 0,21624 16 1 0,2508
Elemento 3 1,01389 16 1 1,1761
Elemento 4 0,12308 16 1 0,1428
Elemento 5 0,03982 16 3,5 0,1617

Descripcion de los elementos de la coccion del dulce de apio:

Elemento 1: Coccion del apio

Elemento 2: Llevar el apio a la maquina despulpadora y depositarlo en ella para su
despulpado

Elemento 3: Llevar el apio despulpado a la paila y realizar la coccidn

Elemento 4: Pasar el dulce de apio a paila para la etapa de preenfriamiento (adiciéon de
preservante)

Elemento 5: Envasar el dulce de apio en bandejas y dejarlas sobre el estante (zona de

enfriamiento)

(El elemento 5 se repite 3,5 veces aproximadamente durante un ciclo de trabajo).

El tiempo tipo asignado a la coccion del dulce de apio es:

Tt=Tp+Tn=0+2,1131 horas =

2,1131 horas / hechura (9.097 gr.)
126,78 min / hechura (9.097 gr.)

Calculo del tiempo tipo para la coccion del dulce de arroz:

Elemento i p(rhorr:)edlo Suplementos No, Fr)%eectilg;gnes Tt (hrs)
Elemento 1 0,31684 16 1 0,3675
Elemento 2 0,22968 16 1 0,2664
Elemento 3 0,79310 16 1 0,9200
Elemento 4 0,12385 16 1 0,1437
Elemento 5 0,03571 16 35 0,1450
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Descripcion de los elementos de la coccion del dulce de arroz:

Elemento 1: Coccion del arroz

Elemento 2: Llevar el arroz a la maquina despulpadora y depositarlo en ella para su
despulpado

Elemento 3: Llevar el arroz despulpado a la paila y realizar la coccion

Elemento 4: Pasar el dulce de arroz a paila para la etapa de preenfriamiento (adicién de
colorante y preservante)

Elemento 5: Envasar el dulce de arroz en bandejas y dejarlas sobre el estante (zona de
enfriamiento)

(El elemento 5 se repite 3,5 veces aproximadamente durante un ciclo de trabajo).

El tiempo tipo asignado a la coccion del dulce de arroz es:
Tt=Tp+Tn =0+ 1,8426 horas 1,8426 horas / hechura (3.650,8 gr.)
110,56 min / hechura (3.650,8 gr.)

e Transformacioén

Formato de registro de tiempos proceso de transformaciéon (ejemplo: dulce de café)

@ Hoja No.: 1
gy ESTUDIO DE TIEMPOS Estudio No.* 1

FoRinagigned Obleas Floridablanca
——e Fecha: Octubre de 2007

Tamafio del lote: 1 caja X10 unidades

Producto: Dulce de café (230 gramos)

Operacion: Transformacion Unidad de tiempo: Horas
Nombre del Analista: ANDREA CAROLINA Operaria: Andrea Padilla
SERRANO M.
OBI\?ERV ELEMENTO | VALORACION TIEMPO OBSERVAgo i
0. HORAS MIN. SEG.
(hrs) (hrs)
1 95% 0 0 4 0,00111 0,00105
1 2 100% 0 0 7 0,00194 0,00194
3 95% 0 0 17 0,00472 0,00448
1 100% 0 0 4 0,00111 0,00111
2 2 100% 0 0 6 0,00167 0,00167
3 95% 0 0 14 0,00389 0,00370
3 1 80% 0 0 5 0,00139 0,00111
2 95% 0 0 8 0,00222 0,00211
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HojaNo.: 1

ESTUDIO DE TIEMPOS

Obleas Floridablanca Estudio No.: 1

Fecha: Octubre de 2007

Tamafio del lote: 1 caja X10 unidades

Producto: Dulce de café (230 gramos)

Operacioén: Transformacion Unidad de tiempo: Horas
Nombre del Analista: ANDREA CAROLINA Operaria: Andrea Padilla
SERRANO M.
OB,\SIOERV ELEMENTO | VALORACION HORAS MINTIEMPSOEZBSERVAgo n
) ) (hrs) (hrs)
3 90% 0 0 14 0,00389 0,00350
1 100% 0 0 3 0,00083 0,00083
4 2 110% 0 0 5 0,00139 0,00153
3 100% 0 0 15 0,00417 0,00417
1 90% 0 0 5 0,00139 0,00125
5 2 90% 0 0 6 0,00167 0,00150
3 100% 0 0 16 0,00444 0,00444
1 110% 0 0 3 0,00083 0,00091
6 2 110% 0 0 5 0,00139 0,00153
3 110% 0 0 13 0,00361 0,00397
1 100% 0 0 4 0,00111 0,00111
7 2 100% 0 0 7 0,00194 0,00194
3 90% 0 0 15 0,00417 0,00375
1 90% 0 0 4 0,00111 0,00100
8 2 95% 0 0 7 0,00194 0,00184
3 85% 0 0 16 0,00444 0,00377
1 100% 0 0 3 0,00083 0,00083
9 2 90% 0 0 7 0,00194 0,00175
3 95% 0 0 16 0,00444 0,00422
1 100% 0 0 4 0,00111 0,00111
10 2 100% 0 0 8 0,00222 0,00222
3 110% 0 0 14 0,00389 0,00428
1 95% 0 0 5 0,00139 0,00132
11 2 85% 0 0 7 0,00194 0,00165
3 90% 0 0 15 0,00417 0,00375
1 90% 0 0 5 0,00139 0,00125
12 2 90% 0 0 7 0,00194 0,00175
3 100% 0 0 15 0,00417 0,00417
1 100% 0 0 3 0,00083 0,00083
13 2 110% 0 0 5 0,00139 0,00153
3 110% 0 0 13 0,00361 0,00397
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Descripcion de los elementos de la transformacién del dulce de café:

Elemento 1: Sacar una pequefia porcidn arequipe de café del platén y pesarla

Elemento 2: Formar una pequefia bola de arequipe de café y colocarla sobre la bandeja

Elemento 3: Colocar la cubierta de chocolate y la pepa de café a las unidades de dulce

de café

(Cada uno de los elementos se repite 10 veces por cada ciclo de trabajo).

La operacion de transformacién requiere de un tiempo de alistamiento de 3 minutos para
llevar al puesto de trabajo los materiales y herramientas necesarias (Ver Tabla 12 del

informe), pero que seran incluidos dentro del estudio de tiempos, debido a que

representan un porcentaje muy pequefo dentro de la jornada laboral.

Asignacion de suplementos para la transformacion del dulce de café:

Una vez se ha estandarizado la operacién de transformacion, se tienen los siguientes

resultados:

Suplemento

Elemento
1

Elemento
2

Elemento

3

Constantes

=
-

=
-

[EEN
[N

De pie

Postura anormal

Fuerza muscular

lluminacién

Condiciones atmosféricas

Concentracion

Ruido

Tension mental

Monotonia

Tedio

O|Rr|O|OCO|O|W|O|O|FR|Nd

O|Rr|O|OCO|O|W|O|O|FR|Nd

O|RPr|O|OCO|O|W|O|O|FRL|H>

TOTAL

N
o

N
o

N
o

Calculo del tiempo tipo para la transformacioén del dulce de café:

Elemento Ul p(rhorrsn)edlo Suplementos Ik ;ieect;(c::llgnes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00106 20 10 0,0127
Elemento 2 0,00177 20 10 0,0212
Elemento 3 0,00401 20 10 0,0482
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El tiempo tipo asignado a la transformacion del dulce de café es:
0,0759 horas / caja (230 gr.)
4,92 min / caja (230 gr.)

Tt=Tp+ Tn =0+ 0,0820 horas =

A continuacion se presenta la tabla resumen de los calculos de los tiempos tipo para los

demas productos del estudio:

Calculo del tiempo tipo para la transformacién de la cocada:

Elemento 1T PUSHEE RS Suplementos N@. repet_|C|ones Tt (hrs)
(hrs) por ciclo

Elemento 1 0,01157 20 1 0,0139

Elemento 2 0,00193 20 9 0,0208

Descripcion de los elementos de la transformaciéon de la cocada:

Elemento 1: Retirar una pequefia porcidén de la masa de cocada con una espétula y pesar

Elemento 2: Darle forma alargada a la unidad de cocada y colocar sobre capacillo

(El elemento 2 se repite 9 veces durante un ciclo de trabajo)

El tiempo tipo asignado a la transformacién de la cocada es:
0,0347 horas / caja (230 gr.)
2,08 min / caja (230 gr.)

Tt=Tp+Tn =0+ 0,0347 horas =

Calculo del tiempo tipo para la transformacion del cortado:

Elemento Ut p(ilorr;m)edlo Suplementos e, ;((e)prectilg;gnes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00485 20 1 0,0058
Elemento 2 0,00728 20 1 0,0087
Elemento 3 0,00202 20 6 0,0145

Descripcion de los elementos de la transformacién del cortado:

Elemento 1: Marcar el dulce con una regla y una espétula

Elemento 2: Cortar la lamina de dulce con la espatula

Elemento 3: Dar la forma cuadrada a la unidad de dulce con la espatula y colocarla sobre

capacillo

(El elemento 3 se repite 6 veces durante un ciclo de trabajo).
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El tiempo tipo asignado a la transformacion del cortado es:
0,0291 horas / caja (180 gr.)
1,75 min / caja (180 gr.)

Tt=Tp+ Tn=0+ 0,0291 horas =

Calculo del tiempo tipo para la transformacion de la panucha:

Elemento L p(rhorrg)edio Suplementos e, Lr)((a)r;ectii(c::lignes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00204 20 1 0,0025
Elemento 2 0,00260 20 1 0,0031
Elemento 3 0,00350 20 6 0,0252

Descripcion de los elementos de la transformacién de la panucha:

Elemento 1: Colocar el dulce en el plastico y pasarlo por la rollera

Elemento 2: Cortar las rodajas de dulce con el troquel

Elemento 3: Coger la unidad de dulce, rellenarla de coco, darle forma de

colocarla sobre la bandeja

(El elemento 3 se repite 6 veces durante un ciclo de trabajo).

El tiempo tipo asignado a la transformacién de la panucha es:
0,0308 horas / caja (180 gr.)
1,85 min / caja (180 gr.)

Tt=Tp+Tn =0+ 0,0308 horas =

Calculo del tiempo tipo para la transformacion del coquito:

media luna y

Elemento Ut p(ilorr;m)edlo Suplementos e, ;((e)p;ectilg;gnes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00140 20 10 0,0168
Elemento 2 0,00090 20 10 0,0108
Elemento 3 0,00084 20 10 0,0101

Descripcion de los elementos de la transformacién del coquito:

Elemento 1: Sacar una pequefa porcion arequipe duro del platén, formar una bolita y

pesarla

Elemento 2: Cubrir las unidades de dulce con coco dentro del platon

Elemento 3: Colocar un clavo de olor sobre cada unidad de dulce

(Cada elemento se repite 10 veces durante un ciclo de trabajo).
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El tiempo tipo asignado a la transformacion del coquito es:
0,0377 horas / caja (230 gr.)
2,26 min / caja (230 gr.)

Tt=Tp+ Tn=0+0,0377 horas =

Calculo del tiempo tipo para la transformacion del dulce de leche:

Elemento Ut p(ilorr;m)edlo Suplementos e, ;((e)prectilg;gnes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00286 20 1 0,0034
Elemento 2 0,00343 20 1 0,0041
Elemento 3 0,00147 20 8 0,0141

Descripcion de los elementos de la transformacién del dulce de leche:

Elemento 1: Colocar el dulce en el plastico y pasarlo por la rollera

Elemento 2: Cortar las unidades cuadradas de dulce con el troquel

Elemento 3: Dar la forma cuadrada a la unidad de dulce con la espatula y colocarla sobre
la bandeja

(El elemento 3 se repite 8 veces durante un ciclo de trabajo).
El tiempo tipo asignado a la transformacién del dulce de leche es:
Tt=Tp+Tn=0+0,0217 horas = 0,0217 horas / caja (180 gr.)

= 1,30 min/caja (180 gr.)

Calculo del tiempo tipo para la transformacién del dulce de apio:

Elemento Ul p(rhorr:)edio Suplementos N, ‘r)((eﬁitiiglignes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00650 20 1 0,0078
Elemento 2 0,00971 20 1 0,0117
Elemento 3 0,00200 20 8 0,0192

Descripcion de los elementos de la transformacion del dulce de apio:

Elemento 1: Marcar el dulce con una regla y una espatula

Elemento 2: Cortar la ldmina de dulce con la espatula

Elemento 3: Dar la forma cuadrada a la unidad de dulce con la espatula y colocarla sobre

capacillo

(El elemento 3 se repite 8 veces durante un ciclo de trabajo).
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El tiempo tipo asignado a la transformacion del dulce de apio es:

Tt=Tp+ Tn=0+ 0,0387 horas =

0,0387 horas / caja (280 gr.)

= 2,32min/caja (280 gr.)

Calculo del tiempo tipo para la transformacion del dulce de arroz:

Elemento L p(Lorr:)edio Suplementos N, Fr)%r;ectiiglignes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00642 20 1 0,0077
Elemento 2 0,00969 20 1 0,0116
Elemento 3 0,00199 20 8 0,0191

Descripcion de los elementos de la transformacion del dulce de arroz:

Elemento 1: Marcar el dulce con una regla y una espétula

Elemento 2: Cortar la ldmina de dulce con la espéatula

Elemento 3: Dar la forma cuadrada a la unidad de dulce con la espétula y colocarla sobre
capacillo

(El elemento 3 se repite 8 veces durante un ciclo de trabajo).

El tiempo tipo asignado a la transformacién del dulce de arroz es:

Tt=Tp+Tn=0+0,0384 horas = 0,0384 horas / caja (280 gr.)
= 2,31 min/caja (280 gr.)

e Empaque

Formato de registro de tiempos proceso de empaque (ejemplo: caja X6 unidades)

HojaNo.: 1

ESTUDIO DE TIEMPOS

Obleas Floridablanca Estudio No.: 1

L RIDARLARRA
T TR R I

Fecha: Octubre de 2007

Producto: Caja X6 unidades (Coquito, Cocada,
Panucha, Dulce de café y Cortado)

Tamafio del lote: 1 caja X6 unidades
(180 gramos)

Operacion: Empaque Unidad de tiempo: Horas

Nombre del Analista: Andrea Carolina Serrano M. Operaria: Nedy Caicedo

TIEMPO OBSERVADO
OBI\?ERV ELEMENTO | VALORACION HORAS | MIN SEG T n
) ) (hrs) (hrs)
1 100% 0 0 6 0,00167 0,00167
2 90% 0 0 33 0,00917 0,00825
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@ Hoja No.: 1
Z Ii(] ESTUDIO DE TIEMPOS Estudio No.- 1

Obleas Floridablanca
Fecha: Octubre de 2007

Producto: Caja X6 unidades (Coquito, Cocada, Tamafio del lote: 1 caja X6 unidades
Panucha, Dulce de café y Cortado) (180 gramos)
Operacion: Empaque Unidad de tiempo: Horas
Nombre del Analista: Andrea Carolina Serrano M. Operaria: Nedy Caicedo
OB,\SIOERV ELEMENTO | VALORACION HORAS MINTIEMPSOEZBSERVAgo n
) ) (hrs) (hrs)
3 95% 0 0 13 0,00361 0,00343
1 110% 0 0 4 0,00111 0,00122
2 2 85% 0 0 35 0,00972 0,00826
3 100% 0 0 12 0,00333 0,00333
1 90% 0 0 5 0,00139 0,00125
3 2 95% 0 0 30 0,00833 0,00791
3 100% 0 0 13 0,00361 0,00361
1 90% 0 0 4 0,00111 0,00100
4 2 95% 0 0 28 0,00778 0,00739
3 110% 0 0 13 0,00361 0,00397
1 110% 0 0 5 0,00139 0,00153
5 2 90% 0 0 29 0,00806 0,00725
3 90% 0 0 15 0,00417 0,00375
1 100% 0 0 4 0,00111 0,00111
6 2 85% 0 0 33 0,00917 0,00779
3 95% 0 0 14 0,00389 0,00370
1 100% 0 0 4 0,00111 0,00111
7 2 90% 0 0 30 0,00833 0,00750
3 110% 0 0 12 0,00333 0,00366
1 100% 0 0 3 0,00083 0,00083
8 2 100% 0 0 26 0,00722 0,00722
3 100% 0 0 13 0,00361 0,00361

Descripcion de los elementos del empaque de una caja X6 unidades:
Elemento 1: Colocar lote y fecha de vencimiento a la caja
Elemento 2: Armar caja

Elemento 3: Empacar las unidades en la caja

La operacién de empaque requiere de un tiempo de alistamiento de 2 minutos para llevar

al puesto de trabajo los materiales y herramientas necesarios (Ver Tabla 14 del informe).
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Asignacién de suplementos para el empaque de una caja X6 unidades:

Suplemento Elemlento Elen;ento Elerr13ento
Constantes 11 11 11
De pie 4 4 4
Postura anormal 1 1 1
Fuerza muscular 0 0 0
lluminacién 0 0 0
Condiciones atmosféricas 0 0 0
Concentracion 0 0 0
Ruido 0 0 0
Tension mental 0 0 0
Monotonia 0 0 0
Tedio 0 0 0
TOTAL 16 16 16

Una vez se ha estandarizado la operaciéon de empaque, se tienen los siguientes

resultados:

Calculo del tiempo tipo para el empaque de una caja X6 unidades:

Elemento Ut p(ilorr;m)edlo Suplementos e ;((e)prectilg;gnes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00122 16 1 0,0014
Elemento 2 0,00770 16 1 0,0089
Elemento 3 0,00363 16 1 0,0042

El tiempo tipo asignado al empaque de una caja X6 unidades es:
0,0146 horas / caja (230 gr.)
52,39 seg / caja (230 gr.)

Tt=Tp+ Tn=0 + 0,0146 horas =

A continuacion se presenta la tabla resumen de los calculos de los tiempos tipo para los

demas productos del estudio:
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Calculo del tiempo tipo para el empaque de una caja X8 unidades:

Elemento Ut p(rhorgw)edio Suplementos NE: Esfitii:li(;)nes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00125 16 1 0,0015
Elemento 2 0,00790 16 1 0,0092
Elemento 3 0,00465 16 1 0,0054

Descripcion de los elementos del empaque de una caja X8 unidades:

Elemento 1: Colocar lote y fecha de vencimiento a la caja

Elemento 2: Armar caja

Elemento 3: Empacar las unidades en la caja

El tiempo tipo asignado al empaque de una caja X8 unidades es:

Tt=Tp+Tn=0+0,0160 horas = 0,0160 horas / caja (230 gr.)
57,62 seqg / caja (230 gr.)

Calculo del tiempo tipo para el empaque de una caja X9 unidades:

Elemento Ul p(rhorr:)edio Suplementos N, ‘r)((eﬁitiiglignes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00485 20 1 0,0058
Elemento 2 0,00728 20 1 0,0087
Elemento 3 0,00202 20 6 0,0145

Descripcion de los elementos del empaque de una caja X9 unidades:

Elemento 1: Colocar lote y fecha de vencimiento a la caja

Elemento 2: Armar caja

Elemento 3: Empacar las unidades en la caja

El tiempo tipo asignado al empaque de una caja X9 unidades es:
0,0149 horas / caja (180 gr.)
53,65 seg / caja (180 gr.)

Tt=Tp+ Tn =0+ 0,0149 horas =
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Calculo del tiempo tipo para el empaque de una caja X10 unidades:

Elemento Ut p(rhorr:)edio Suplementos e, Fr)%p:ectiiglignes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00204 20 1 0,0025
Elemento 2 0,00260 20 1 0,0031
Elemento 3 0,00350 20 6 0,0252

Descripcion de los elementos del empaque de una caja X10 unidades:

Elemento 1: Colocar lote y fecha de vencimiento a la caja

Elemento 2: Armar caja

Elemento 3: Empacar las unidades en la caja

El tiempo tipo asignado al empaque de una caja X10 unidades es:

Tt=Tp+Tn=0+0,0150 horas = 0,0150 horas / caja (180 gr.)
53,83 seg / caja (180 gr.)

Calculo del tiempo tipo para el empaque de una caja X12 unidades:

Elemento Ul p(rhorrsn)edio Suplementos N, ;ieectii(c::lignes Tt (hrs)
Elemento 1 0,00140 20 10 0,0168
Elemento 2 0,00090 20 10 0,0108
Elemento 3 0,00084 20 10 0,0101

Descripcion de los elementos del empaque de una caja X12 unidades:

Elemento 1: Colocar lote y fecha de vencimiento a la caja

Elemento 2: Armar caja

Elemento 3: Empacar las unidades en la caja

El tiempo tipo asignado al empaque de una caja X12 unidades es:
0,0169 horas / caja (230 gr.)
1,01 min / caja (230 gr.)

Tt=Tp+ Tn=0+ 0,0169 horas =
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e Sellado

Formato de registro de tiempos proceso de sellado (ejemplo: caja de dulces)

@ ESTUDIO DE TIEMPOS

Frakin \ Obleas Floridablanca

R T

HojaNo.: 1

Estudio No.: 1

Fecha: Octubre de 2007

Producto: Cajas de dulces (Dulce de apio, Dulce de
arroz, Coquitos, Cocadas, Panuchas, Dulce de café,
Cortados y Dulce de leche)

Tamafio del lote: 1 caja de dulce

Operacion: Empaque

Unidad de tiempo: Horas

Nombre del Analista: Andrea Carolina Serrano M.

Operaria: Nedy Caicedo

TIEMPO OBSERVADO
OBSERV No. VALORACION T Tn
HORAS | MIN. | SEG. (hrs) (hrs)

1 100% 0 0 7 0,0019 0,0019
2 100% 0 0 8 0,0022 0,0022
3 100% 0 0 6 0,0017 0,0017
4 100% 0 0 7 0,0019 0,0019
5 100% 0 0 8 0,0022 0,0022

En esta operacion se realizaron 5 observaciones,

(casi nula la operacion manual), no se dividio en ele

La operacion de empaque requiere de un tiempo de

y debido a su naturaleza automética

mentos ni se asigharon suplementos.

alistamiento de 1 minuto para llevar al

puesto de trabajo los productos y materiales necesarios (Ver Tabla 15 del informe).

Una vez se ha estandarizado la operacion de

resultados:

empaque, se tienen los siguientes

Calculo del tiempo tipo para el sellado de una caja de dulces:

El tiempo tipo asignado al sellado de una caja de dulces es:

Tt=Tp+ Tn=0+ 0,00198 horas = 0,00198 horas
= 7,13 seg/caja
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Calculo del tiempo tipo para el sellado de las obleas:

El tiempo tipo asignado al sellado de un paquete de obleas es:

Tt=Tp+Tn=0+0,0194 horas = 0,00194 horas / paquete (182,4 gr.)

6,98 seg / paquete (182,4 gr.)

Resumen de los tiempos del estudio

etapa de preenfriamiento (adicion de

. Ti .
Proceso Producto Operacion . \empo Unidad
tipo (hrs)
Tomar la muestra de leche con la
. . - 0,0047
jeringa y depositarla en el recipiente
Aplicar la sustancia y batir o dejar H
i 0,1455 | Horas/
Recepcion Leche reposar Hechura
Realizar la medicion 0,0256
Tiempo Tipo 0,1759
Coger el apio y lavarlo con agua 0,1665
L, . - : : p Horas /
Recepcion Apio Picar el apio y depositarlo en un platon
pci pi ica pio y deposi unp 0,3834 Hechura
Tiempo Tipo 0,5498
Abrir el tanque, depositar el arroz en un
platon usando un recipiente y llevarlo a 0,0147
_ la zona de lavado Horas /
Recepcion Arroz Lavado del arroz 0,0474 | Hechura
Escurrido del arroz 0,0259
Tiempo Tipo 0,0881
Bombear la leche a las pailas y realizar
L, . 5,9510
la coccion del arequipe
Pasar el arequipe a paila para la etapa
. de preenfriamiento (adicion de esencia 'y 0,3749 /
Coccion Arequipe preservante) Horas
Vaso - Hechura
Envasar el arequipe en platones y
dejarlos sobre el mesén (zona de 0,0351
enfriamiento)
Tiempo Tipo 6,3609
Coccion del apio 0,3817
Llevar el apio a la maquina
despulpadora y depositarlo en ella para 0,2508
Coccién Du.ICG de su despulpaQo . Horas /
Apio Llevar el apio despulpado a la paila y 11761 Hechura
realizar la coccion '
Pasar el dulce de apio a paila para la
0,1428
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Tiempo

Proceso Producto Operacion . Unidad
tipo (hrs)
preservante)
Envasar el dulce de apio en bandejas y
dejarlas sobre el estante (zona de 0,1617
enfriamiento)
Tiempo Tipo 2,1131
Coccion del arroz 0,3675
Llevar el arroz a la maquina
despulpadora y depositarlo en ella para 0,2664
su despulpado
Llevar el arroz despulpado a la paila
. Cespulp Paia Y1 0,9200
realizar la coccion
. Dulce de - Horas /
Coccion Pasar el dulce de arroz a paila para la
Arroz L o Hechura
etapa de preenfriamiento (adicion de 0,1437
colorante y preservante)
Envasar el dulce de arroz en bandejas y
dejarlas sobre el estante (zona de 0,1450
enfriamiento)
Tiempo Tipo 1,8426
Sacar una pequefia porcién arequipe de
. . 0,0127
café del platén y pesarla
Formar una pequefia bola de arequipe
. . 0,0212
- ; . Dulce de de café y colocarla sobre la bandeja Horas /
ransformacion | . fe Colocar la cubierta de chocolate y la caja
pepa de café a las unidades de dulce de 0,0482
café
Tiempo Tipo 0,0759
Retirar una pequefia porcién de la masa
. 0,0139
de cocada con una espatula y pesar /
Transformacion | Cocada Darle forma alargada a la unidad de quas
. 0,0208 caja
cocada y colocar sobre capacillo
Tiempo Tipo 0,0347
Marcar el dulce con una regla y una
X 0,0058
espatula
Cortar la lamina de dulce con la
. 0,0087
Trans sn | cortad espatula Horas /
ranstormacion | Cortados Dar la forma cuadrada a la unidad de caja
dulce con la espatula y colocarla sobre 0,0145
capacillo
Tiempo Tipo 0,0291
Colocar el dulce en el plastico y pasarlo 0.0025 H /
Transformacion | Panucha | por larollera ’ oras
; caja
Cortar las rodajas de dulce con el 0,0031
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Tiempo

Proceso Producto Operacion . Unidad
tipo (hrs)
troquel
Coger la unidad de dulce, rellenarla de
coco, darle forma de media luna y 0,0252
colocarla sobre la bandeja
Tiempo Tipo 0,0308
Sacar una pequefia porcién arequipe
duro del platén, formar una bolita y 0,0168
pesarla
; » ) Cubrir las unidades de dulce con coco 0.0108 Horas /
Transformacion | Coquito dentro del platn ) caja
Colocar un clavo de olor sobre cada
. 0,0101
unidad de dulce
Tiempo Tipo 0,0377
Colocar el dulce en el plastico y pasarlo
0,0034
por la rollera
Cortar las unidades cuadradas de dulce
0,0041
Transformacien | PUice de | con el troquel Horas /
! Leche Dar la forma cuadrada a la unidad de caja
dulce con la espatula y colocarla sobre 0,0141
la bandeja
Tiempo Tipo 0,0217
Marcar el dulce con una regla y una
. 0,0078
espatula
Cortar la lamina de dulce con Ia
. 0,0117
Transformacien | PUIce de espatula Horas /
! Apio Dar la forma cuadrada a la unidad de caja
dulce con la espatula y colocarla sobre 0,0192
capacillo
Tiempo Tipo 0,0387
Marcar el dulce con una regla y una
. 0,0077
espatula
Cortar la lamina de dulce con Ia 0.0116
Transformacion | PUICe de espatula ’ Horas /
! Apio Dar la forma cuadrada a la unidad de caja
dulce con la espatula y colocarla sobre 0,0191
capacillo
Tiempo Tipo 0,0384
Coquito, Colocar lote y fecha de vencimiento a la
. 0,0014
Cocada, caja
Empaque (caja | Panucha, | Armar caja 0,0089 Horas /
X6 unidades) DquE:e de  ["Empacar las unidades en la caja 0,0042 | c¥2
caféy
Cortado Tiempo Tipo 0,0146
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Tiempo

Proceso Producto Operacion . Unidad
tipo (hrs)
Dulce de Colocar lote y fecha de vencimiento a la
. 0,0015
leche, caja
Empaque (caja | Dulce de Armar caja 0,0092 Horas /
X8 unidades) apioy Empacar las unidades en la caja 0,0054 caja
Dulce de
arroz Tiempo Tipo 0,0160
Colocar lote y fecha de vencimiento a la
. 0,0058
caja
Empaque (caja | o o oc | Armar caja 0,0087 | Horas/
X9 unidades) - - caja
Empacar las unidades en la caja 0,0145
Tiempo Tipo 0,0149
Coquito, quocar lote y fecha de vencimiento a la 0,0025
. .| Panucha, | &2 Horas |
mpaque (Caja | 1 e ge | Armar caja 00031 | Horas
X10 unidades) . - - caja
caféy Empacar las unidades en la caja 0,0252
Cortado | Tiempo Tipo 0,0150
Colocar lote y fecha de vencimiento a la
. 0,0168
caja
Empaque (caja | Dulce de Armar caja 0.0108 Horas /
X12 unidades) | Leche , . : caja
Empacar las unidades en la caja 0,0101
Tiempo Tipo 0,0169
Coquito,
Cocada,
Panucha,
Dulce de
café,
Sellado (cajas Cortado, Sellado de la caja en el tunel de Horas /
- 0,00198 .
de dulces) Dulce de termoencogimiento caja
leche,
Dulce de
apioy
Dulce de
arroz
Kit X4,
Kit X6,
Kit X10, .
Sellado I Sellado de las obleas en el tunel de Horas /
(obleas) Kit X12, termoencogimiento 0,00194 aquete
Kit X15, g paq
Kit X6
vasitos

Fuente: Autora del proyecto.
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Anexo 14. Diagrama de flujo de los procesos productivos — Panucha

DIAGRAMAS DE FLUJO DE LOS
PROCESOS PRODUCTIVOS DE OBLEAS FLORIDABLANCA

Producto: PANUCHA X6

Elaborado por: ANDREA CAROLINA SERRANO M.

Comienza en: Zona de recepcion
Termina en: Bodega de producto
terminado

i
WL

Diagrama No.: 07

) RESUMEN DE ACTIVIDADES i
Revisado por: VILMA VALDES NAVARRETE Hoja 1 de 3
Total de Operaciones: 8
Aprobado por: LILIA EUGENIA RAMIREZ DE PADILLA Total de IaneccioneS' 6 TIEMPO TOTAL DE
. . Total de Transportes: 13 PRODUCCION:
Engc;hz d.eMeIgbo:jamon. Diciembre 1 de 2007 Total de Almacenamientos: 7 0.08 horas/unidad
etodo: Mejorado Total de Esperas: 2
MATERIAS: Fécula, citrato, glucosa,
esencia, preservante y
PRIMAS harina para espolvorear AZUCAR LECHE
¥ Almacenamiento v Transporte de
de materias Almacenamiento leche a zona de
: de azucar en recepcion
primas en zona
de produccion Bodega MP
A 4
Transporte de OP1 Recepcion de la
Transporte de azlcar a zona 0,0047 CT1 [ |leche
fécula, citrato, y de recepcion
glucosa a pailas
de coccion
Almacenamiento Almacenamiento
gznaazggar en de leche en el
produccion tanque receptor
Transporte de
leche a pailas de
coceion
v Transporte de
esenciay oP2 Coccion del
preservante a 0,012¢9 CT2 [ arequipe
paila
N
A Transporte de —
harina a zona de 00013 '7 8_’?3 L srle—enfrlqm[e;to
transformacion 2 el arequipe dauro

Operacion

O

Operacion — Inspeccion

V.‘
N

Transporte
Almacenamiento

Espera

WAL
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DIAGRAMAS DE FLUJO DE LOS

PROCESOS PRODUCTIVOS DE OBLEAS FLORIDABLANCA

Producto: PANUCHA X6

Elaborado por: ANDREA CAROLINA SERRANO M.
Revisado por: VILMA VALDES NAVARRETE
Aprobado por: LILIA EUGENIA RAMIREZ DE PADILLA

Fecha de elaboracion: Diciembre 1 de 2007

Método: Mejorado

Comienza en: Zona de recepcion
Termina en: Bodega de producto
terminado

Diagrama No.: 07

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Total de Operaciones: 8
Total de Inspecciones: 6
Total de Transportes: 13
Total de Almacenamientos: 7
Total de Esperas: 2

Hoja 2 de 3

TIEMPO TOTAL DE
PRODUCCION:
0,08 horas/unidad

Enfriamiento del
arequipe duro

Transporte de
platones a
Bodega PP

Gtre

Almacenamiento
de platones en
Bodega PP

Transporte de
platones a zona
de

transformacion

0,0308 b—

Transformacion
de unidades de
panucha

ole
N/

WANNYS

Operacion

Operacion — Inspeccién

Transporte
Almacenamiento

Espera

@‘%@‘% %
€ — T
N B

Transporte de
bandejas a
cuarto de secado

Secado de las
unidades de
panucha

Transporte de
bandejas a zona
de

transformacion
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DIAGRAMAS DE FLUJO DE LOS
PROCESOS PRODUCTIVOS DE OBLEAS FLORIDABLANCA

Producto: PANUCHA X6

Elaborado por: ANDREA CAROLINA SERRANO M.

Revisado por: VILMA VALDES NAVARRETE

Aprobado por: LILIA EUGENIA RAMIREZ DE PADILLA

Fecha de elaboracion: Diciembre 1 de 2007

Método: Mejorado

terminado

Comienza en: Zona de recepcion
Termina en: Bodega de producto

Diagrama No.: 07

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Total de Operaciones: 8
Total de Inspecciones: 6
Total de Transportes: 13

Total de Almacenamientos: 7
Total de Esperas:

Hoja 3 de 3

TIEMPO TOTAL DE
PRODUCCION:
0,08 horas/unidad

Operacion

O

Operacion — Inspeccién

V.‘
N

Transporte

Almacenamiento

WANNYS

Espera

EMPAQUE

Almacenamiento
de cajas en
Bodega IP

Transporte de
cajas a zona de
empaque

0,0014 bﬁ

OP6
CT2

Colocacion de
lote y fecha de
vencimiento a
cajas

° |
@

N

0,0131

2

Transporte de
bandejas a zona
de empaque

Colocacion de
cubierta de

— harina a las

unidades de
panucha

Empaque de
unidades en
cajas

0,0042

i

OoP8

—i Sellado de cajas

CTZ/

Transporte de
cajas a Bodega
PT

Almacenamiento
de cajas en
Bodega PT
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Anexo 15. Diagramas bimanuales del proceso de empaque

Método inicial de trabajo al inicio del proyecto — empaque cajas x6 unidades
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¥ ezl '!- ach

Producto: COQUITO, CORTADO, DULCE DE CAFE,
PANUCHA y COCADA

DISPOSICION DEL LUGAR DE
TRABAJO

Operacion: Empague de unidades en cajas X6 unidades

Método: Al inicio del proyecto

Lugar: Zona de transformacion

Diagrama No.: 01

Hoja1de2

TIEMPO TOTAL
DEL CICLO DE
TRABAJO:
0,010 horas/caja

Elaborado por: ANDREA CAROLINA SERRANO M.

RESUMEN DE ACTIVIDADES

ACTIVIDAD MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
Revisado por: VILMA VALDES NAVARRETE -
Operaciones 4 15
Aprobado por: LILIA EUGENIA RAMIREZ DE PADILLA Desplazamientos 1 12
Fecha de elaboracion: Julio 1 de 2007 Sostener 23 0
Esperas 1 2
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION

Tomar caja

oO\VD

Llevar caja al frente sobre la mesa

Soltar caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Sostener caja

Tomar caja

Sostener caja

Soltar caja

oogouoouudouugguyuyuiuuyuyuy

<4<

Esperar

OB

Esperar

Esperar

Coger una unidad de dulce

Llevar unidad a la caja

Poner unidad dentro de la caja

Ir por la unidad de dulce

Coger unidad de dulce

Llevar unidad a la caja

Poner unidad dentro de la caja

Ir por la unidad de dulce

Coger unidad de dulce

Llevar unidad a la caja

Poner unidad dentro de la caja

Ir por la unidad de dulce

Coger unidad de dulce

Llevar unidad a la caja

Poner unidad dentro de la caja

Ir por la unidad de dulce

Coger unidad de dulce

Llevar unidad a la caja

Poner unidad dentro de la caja

Ir por la unidad de dulce

Coger unidad de dulce

Llevar unidad a la caja

Poner unidad dentro de la caja

Tomar caja

Apretar pestafia

Llevar caja a la bandeja

Soltar caja

Método mejorado — empaque cajas x6 unidades
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OBLEAS FLORIDABLANCA

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Producto: COQUITO, CORTADO, DULCE DE CAFE,
PANUCHA y COCADA

DISPOSICION DEL LUGAR DE Diagrama No.: 01

TRABAJO

Hoja 2 de 2

Operacién: Empaque de unidades en cajas X6 unidades

Método: Mejorado

I—, TIEMPO TOTAL
[ ] DEL CICLO DE

Lugar: Zona de transformacion

TRABAJO:

\O/ 0,0042 horas/caja

Elaborado por: ANDREA CAROLINA SERRANO M.

RESUMEN DE ACTIVIDADES

ACTIVIDAD MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Revisado por: VILMA VALDES NAVARRETE -

Operaciones 5 15
Aprobado por: LILIA EUGENIA RAMIREZ DE PADILLA Desplazamientos 7 12
Fecha de elaboracion: Octubre 1 de 2007 Sostener ! °

Esperas 3 2

MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION

Esperar Ir por la caja
Esperar Llevar caja al frente sobre la mesa
Esperar Soltar caja

Ir por la unidad de dulce

Llevar unidad a de la caja

Poner unidad dentro de la caja

Ir por la unidad de dulce

Llevar unidad a de la caja

Poner unidad dentro de la caja

Ir por la unidad de dulce

Llevar unidad a de la caja

Poner unidad dentro de la caja

Tomar caja

Sostener caja

Llevar caja a un lado

Soltar caja

Ir por la unidad de dulce

Llevar unidad a la caja

Poner unidad dentro de la caja

Ir por la unidad de dulce

Llevar unidad a la caja

Poner unidad dentro de la caja

Ir por la unidad de dulce

Llevar unidad a la caja

Poner unidad dentro de la caja

Tomar caja

Apretar pestafia

Soltar caja

Esperar
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Método inicial de trabajo al inicio del proyecto — armado de cajas

OBLEAS FLORIDABLANCA

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Producto: CAJAS DE DULCES
Operacion: Armado de cajas
Método: Al inicio del proyecto
Lugar: Zona de transformacion

Elaborado por: ANDREA CAROLINA SERRANO M.

DISPOSICION DEL LUGAR DE
TRABAJO

Diagrama No.: 02

Hoja 1 de 1

TIEMPO TOTAL
DEL CICLO DE

[—
[ ]
O

TRABAJO:
0,01 horas/caja

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Revisado por: VILMA VALDES NAVARRETE ACTIVIDAD MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
Operaciones 20 20
Aprobado por: LILIA EUGENIA RAMIREZ DE PADILLA Desplazamientos 3 1
Fecha de elaboracion: Julio 1 de 2007 Esperas 6 3
Sostener 0 5
MANO IZQUIERDA MANO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION

Tomar dos cajas

Llevar cajas al frente sobre la mesa

Poner las cajas sobre la mesa

Aplanar la superficie de las cajas

Girar las cajas 90 grados

Hacer tres pliegues laterales

Girar las cajas 180 grados

Hacer tres pliegues laterales

Girar las cajas 90 grados

Hacer tres pliegues superiores

Sostener las cajas

Llevar una caja al lado

Tomar caja

Aplanar la superficie de la caja

Doblar lados dos veces al centro

Sostener caja

Doblar pestafias superiores

Sostener pestafias

Sostener caja

Introducir tapa en el cuerpo caja

Girar caja 180 grados

Doblar pestafias superiores

Sostener pestafias

Sostener caja

Introducir tapa en el cuerpo caja

Doblar tapa grande al centro

Tomar caja

Llevar caja al frente

Soltar caja

Esperar

Esperar

Tomar las dos cajas

Aplanar la superficie de las cajas

Girar las cajas 90 grados

Hacer tres plieges laterales

Girar las cajas 180 grados

Hacer tres pliegues laterales

Girar las cajas 90 grados

Hacer tres pliegues superiores

Separar las cajas

Llevar caja al frente sobre la mesa

Poner caja sobre la mesa

Aplanar la superficie de la caja

Doblar lados dos veces al centro

Sostener caja

Doblar pestafias superiores

Coger tapa superior de la caja

Introducir la tapa en el cuerpo caja

Sostener caja

Girar caja 180 grados

Doblar pestafias superiores

Coger tapa grande de la caja

Introducir la tapa en el cuerpo caja

Sostener caja

Doblar tapa grande al centro

Esperar

Esperar

Esperar
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Método mejorado — armado de cajas

OBLEAS FLORIDABLANCA

DIAGRAMA MANO IZQUIERDA MANO DERECHA

Linea: CAJAS DE DULCES
Operacién: Armado de cajas
Método: Mejorado

Lugar: Zona de transformacién

Elaborado por: ANDREA CAROLINA SERRANO M.

DISPOSICION DEL LUGAR DE

Diagrama No.: 02

TRABAJO
Hoja 1 de 1
:l TIEMPO TOTAL
DEL CICLO DE
TRABAJO:

O

0,0089 horas/caja

RESUMEN DE ACTIVIDADES

Revisado por: VILMA VALDES NAVARRETE ACTIVIDAD MANO [ZQUIERDA MANO DERECHA
Operaciones 16 17

Aprobado por: LILIA EUGENIA RAMIREZ DE PADILLA -
Desplazamientos 2 0

Fecha de elaboracion: Octubre 1 de 2007 Esperas 7 3
Sostener 0 5

MANO IZQUIERDA MANOQO DERECHA
DESCRIPCION SIMBOLO SIMBOLO DESCRIPCION

Tomar tres cajas

Llevar cajas al frente sobre la mesa

Poner las cajas sobre la mesa

Hacer tres pliegues laterales

Girar las cajas 180 grados

Hacer tres pliegues laterales

Girar las cajas 90 grados

Sostener las cajas

Llevar dos cajas al lado

Tomar caja

Doblar lados dos veces al centro

Sostener caja

Doblar pestafias superiores

Sostener pestafias

Sostener caja

Introducir tapa en el cuerpo caja

Girar caja 180 grados

Doblar pestafias superiores

Sostener pestafias

Sostener caja

Introducir tapa en el cuerpo caja

Doblar tapa grande al centro

Tomar caja

Llevar caja al frente

Soltar caja

Esperar

Esperar

Tomar las tres cajas

Hacer tres plieges laterales

Girar las cajas 180 grados

Hacer tres pliegues laterales

Girar las cajas 90 grados

Separar las cajas

Llevar caja al frente sobre la mesa

Poner caja sobre la mesa

Doblar lados dos veces al centro

Sostener caja

Doblar pestafias superiores

Coger tapa superior de la caja

Introducir la tapa en el cuerpo caja

Sostener caja

Girar caja 180 grados

Doblar pestafias superiores

Coger tapa grande de la caja

Introducir la tapa en el cuerpo caja

Sostener caja

Doblar tapa grande al centro

Esperar

Esperar

Esperar
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Anexo 16. Estudio de capacidad

1. Relacion de operaciones y centros de trabajo
Después de realizar la seleccion de los productos representativos por cada linea de
producto, se relacionan cada una de las operaciones requeridas para su fabricacion con el

centro de trabajo donde se llevan a cabo.

Operaciones por centro de trabajo®®

Centro de Nombre del Operaciones
trabajo centro de trabajo
Recepcién panucha x 6
CT1 Recepcion Recepcion kit x 6

Recepcion vaso 2 onzas
Coccién panucha x 6

CT2 Coccién Coccion kit x 6

Coccion vaso 2 onzas

Preenfriamiento panucha x 6

CT3 Preenfriamiento Preenfriamiento kit x 6
Preenfriamiento vaso 2 onzas

CT4 Transformacion | Transformacion panucha x 6

Envase kit x 6

CT5 Envase
Envase vaso 2 onzas
CT6 £ Empaque panucha x 6
mpaque !
paqu Empaque kit x 6
Sellado panucha x 6
CT7 Sellado

Sellado kit x 6

2. Tiempos de ejecucion

Los tiempos de ejecucion son los necesarios para realizar las operaciones después que
se tienen disponibles todas las herramientas y el material en el centro de trabajo. Con
base en el estudio de tiempos realizado en OBLEAS FLORIDABLANCA, se determinaron

98 S . . . o
La descripcion de cada uno de los centros de trabajo se realizd en el capitulo 4 de Caracterizacion de la
produccion.
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las horas demandadas por cada uno de los centros de trabajo para realizar una unidad de

producto terminado (Ver Anexo C1, Estudio de tiempos por cronometro).

3. Factor de eficiencia

Para el célculo del factor de eficiencia, se tienen en cuenta todas las valoraciones
realizadas a cada una de las operaciones durante su ejecucion, registradas en los
formatos del estudio de tiempos, dividiendo su resultado en el nimero de tiempos

tomados. Matematicamente se puede expresar de la siguiente manera:

Factor de (Valoracién nivel de actividad * Frecuencia Observada)

Eficiencia 100 * Numero de Observaciones

En la siguiente tabla se presenta el procedimiento aplicado para el calculo del factor de
eficiencia de la operacién de recepcion del Vasito 2 onzas, aclarando que de la misma

forma se realiz6 el calculo para el Kit X6 y la Panucha X6.

Factor de eficiencia del centro de trabajo CT1 para el Vasito 2 onzas

Valoracion Frecuencia Aplicaci()rll,de la
expresion
73 1 0,0035
80 3 0,0114
81 5 0,0193
82 4 0,0156
83 3 0,0119
84 7 0,0280
85 4 0,0162
86 9 0,0369
87 3 0,0124
88 3 0,0126
89 2 0,0085
90 7 0,0300
91 7 0,0303
92 3 0,0131
93 10 0,0443
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Valoracion Frecuencia ApIicaciér?,de la
expresion
95 5 0,0226
96 4 0,0183
97 9 0,0416
98 1 0,0047
99 7 0,0330
100 10 0,0476
101 2 0,0096
102 1 0,0049
103 5 0,0245
104 6 0,0297
105 5 0,0250
106 3 0,0151
107 8 0,0408
108 11 0,0566
109 2 0,0104
110 7 0,0367
111 2 0,0106
112 5 0,0267
113 4 0,0215
114 8 0,0434
115 4 0,0219
116 2 0,0110
117 5 0,0279
118 5 0,0281
119 4 0,0227
120 4 0,0229
Factor de Eficiencia 0,9516

4, Factor de utilizacion

El factor de utilizacion es el indicador que ayuda a determinar qué porcentaje del tiempo
real se aplica a la actividad productiva. Vale la pena mencionar, que no puede calcularse
la capacidad de produccién de una planta con base en el tiempo planificado para la
operacién, ya que muy probablemente no podra cumplirse con los tiempos de entrega.

Los factores mas relevantes a tener en cuenta para el céalculo del factor de utilizacién en

OBLEAS FLORIDABLANCA corresponden a:
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a. Tiempos cortos de descanso, durante la jornada laboral.

b. El tiempo de alistamiento de materias primas y herramientas, a la hora de iniciar sus

actividades tanto en la mafiana como en la tarde.
c. Eltiempo utilizado en la satisfaccion de necesidades personales.

d. El tiempo promedio que gastan los operarios buscando el material y los insumos para
trabajar.

e. Tiempo de limpieza y desinfeccién del las zonas de trabajo.

Es importante tener claro que cada vez que se hable de factor de eficiencia, estaran
implicitos los tiempos anteriormente mencionados. La férmula para calcular el factor de

utilizacién de la operacion es la siguiente:

Factor de Numero de horas productivas

Utilizacion NUmero de horas reales

Consideraciones con respecto a los tiempos:

El tiempo de alistamiento personal 10 min/dia 50 min/sem.
Satisfaccion de necesidades personales 5 min/dia 25 min/sem.
Ausentismo (2.052%) 4,9 min/dia 24,5 min/sem.
Aseo del puesto de trabajo 30 min/dia 150 min/sem

En total son 249,5 minutos/semana, o 4,15 horas/semana.
Las horas reales para las operaciones asociadas al centro de trabajo de recepcién son 40

horas por semana, pero al aplicar el factor de utilizacion del 89,625%, se tiene que las

horas productivas de este centro de trabajo son 35,85 horas por semana.
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5. Tiempos de preparacion

Ahora bien, existen otros tiempos asociados a la preparacion de las maquinas (tiempos de
calentamiento), a la produccién de defectuosos (0 mermas en la produccidn) que son
inherentes a los procesos. Al tratarse de operaciones primordialmente manuales, los
tiempos de preparacion son de muy corta duracion, razén por la que solo se tendran en
cuenta aquellos tiempos que se crean que pueden tener alguna incidencia a la hora de
determinar la capacidad del centro de trabajo. Estos tiempos corresponden a la
preparacion de las maquinas, considerando que afectan en mayor medida el tiempo de

ciclo de los productos.

6. Indice de defectuosos

Para determinar este indice es necesario contar con registros historicos y estimaciones
aproximadas de las personas encargadas de los diferentes procesos. A pesar de que la
empresa no maneja herramientas estadisticas para el control de calidad, se determin6 en
el diagnostico del capitulo 5 un porcentaje de produccion de defectuosos del 2,9% del

total de las 3.021 unidades elaboradas en ese periodo.

A continuacién se presenta el analisis para cada centro de trabajo, teniendo en cuenta los

tiempos de ejecucion, preparacion, los factores de utilizacion y de eficiencia en cada caso.

Centro de | Tiempo de Tiempo de Factor de Factor de Factor de
trabajo ejecucion preparacion utilizacion eficiencia aprovechamiento
0,0047 0,00013 0,89625 0,9860 0.97
CT1 0,00587 0,00015 0,89625 0,9700 0.97
0,0015 0,00002 0,89625 0,9516 0.92
0,0145 0 0.87393 0,9373 0.96
CT2 0,0134 0 0.87394 0,8765 1
0,0033 0 0.87395 0,8840 0.97
0,0015 0 0.85173 0,9551 0.97
CT3 0,0017 0 0.85173 0,9291 1
0,00042 0 0.85173 0,9642 1
CT4 0,0408 0,0078 0.82328 0,9581 0.95
CT5 0,016 0,0067 0,86845 0,9344 1
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Centro de | Tiempo de Tiempo de Factor de Factor de Factor de
trabajo ejecucion preparacion utilizacion eficiencia aprovechamiento
0,011 0,0037 0,86845 0,9177 1
CT6 0,0145 0 0,91432 0,9703 1
0,016 0 0,91432 0,9613 0.96
— 0,0042 0 0,86541 0,9394 1
0,007 0 0,86541 0,9574 1

Nota: Los tiempos de ejecucion y de preparacion se encuentran en horas estandar.

Tiempos de Tiempo de Tiempo de carga
Operacion ejecucion preparacion unitario
tei tpik tcij= tei+ tpik
CT1
Recepcién panucha x 6 0,0047 0,00013 0,00483
Recepcion kit x 6 0,00587 0,00015 0,00602
Recepcidn vaso 2 onzas 0,0015 0,00002 0,00152
CT2
Coccién panucha x 6 0,0145 0 0,0145
Coccién kit x 6 0,0134 0 0,0134
Coccion vaso 2 onzas 0,0033 0 0,0033
CT3
Preenfriamiento panucha x 6 0,0015 0 0,0015
Preenfriamiento kit x 6 0,0017 0 0,0017
clj:zzzfnamento vaso 2 0,00042 0 0,00042
CT4
Transformacién panucha x 6 0,0408 0,0078 0,0486
CT5
Envase kit x 6 0,016 0,0067 0,0227
Envase vaso 2 onzas 0,011 0,0037 0,0147
CT6
Empaque panucha x 6 0,0145 0 0,0145
Empaque kit x 6 0,016 0,016
CT7
Sellado panucha x 6 0,0042 0 0,0042
Sellado kit x 6 0,007 0 0,007
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Centro de trabajo | Tiempo de carga
Recepcion 0,01237
Coccion 0,0312
Preenfriamiento 0,00362
Transformacion 0,0486
Envase 0,0374
Empaque 0,0305
Sellado 0,0112

Nota: Los tiempos de carga se encuentran en horas estandar.

Centro de trabajo Horas reales por
semana
Recepcion 13.33
Coccion 13.33
Preenfriamiento 13.33
Transformacion 40
Envase 20
Empague 20
Sellado 20

Los datos obtenidos en la tabla anterior necesitan ser afectados por el factor de utilizacion
calculado y la eficiencia de cada centro de trabajo para ajustarlos a las condiciones
reales. Como el factor de utilizacion es uno solo para cada centro de trabajo de acuerdo a
las aproximaciones y los supuestos planteados en un principio, el calculo es muy sencillo,
cosa que no ocurre con el factor de eficiencia, ya que este varia de acuerdo a la
operacioén realizada. Para facilitar su aplicacién y hacer el tratamiento mas comprensible
para la empresa, se obtuvo una eficiencia promedio para cada centro de trabajo, que

aunque no es un método exacto si se aproxima a la realidad.

Centro de Horas Factor de |[Factorde]| .. Horgs
. reales por e . . . |disponibles
trabajo utilizacion |eficiencia .

semana estandar
CT1 13,33 0,89625 0,9692 11,57904
CT2 13,33 0,87393 0,8992 10,47522
CT3 13,33 0,85173 0,9495 10,78021
CT4 40 0,82328 0,8992 29,61174
CT5 20 0,86845 0,9261 16,08543
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Centro de Horas Factor de |[Factorde]| .. HOI’E.lS
. reales por e . ._|disponibles
trabajo utilizacion |eficiencia .
semana estandar
CT6 20 0,91432 0,9658 17,66101
CT7 40 0,86541 0,9484 32,83019

Los calculos anteriores representan el tiempo de carga por centro de trabajo y las horas
reales. Ahora, puede realizarse el calculo de la capacidad en unidades para cada centro

de trabajo.

Centro de Tiempo de . . Capacidad
trabajo carga Horas disponibles disponible
CT1 0,01237 11,57904452 936,0585703
CT2 0,0312 10,47521862 335,7441866
CT3 0,00362 10,78020607 2977,957479
CT4 0,0486 29,61173504 609,2949597
CT5 0,0374 16,0854309 430,0917353
CT6 0,0305 17,66100512 579,0493482
CT7 0,0112 32,83019376 2931,2673

El centro de trabajo que actualmente restringe la capacidad resulta ser el centro de
trabajo de coccién. Por tanto, el sistema productivo tendria la capacidad de producir

335,74 unidades por cada semana de trabajo.

Esta capacidad calculada es ideal, ya que no cuenta con la produccion de defectuosos en
ninguna etapa del proceso, que al considerarse representa una modificacion del tiempo
de carga anteriormente calculado y por consiguiente, la posterior modificacion de la

capacidad disponible en unidades de producto.

Operacion Tiempos de carga Unidades a Tiempo de carga
procesar ajustado

CT1

Recepcion panucha x 6 0,00483 1,165364256 0,005628709

Recepcion kit x 6 0,00602 1,073883162 0,006464777

Recepcién vaso 2 onzas 0,00152 1,062812201 0,001615475
CT2

Coccién panucha x 6 0,0145 1,130403328 0,016390848
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Operacion Tiempos de carga Unidades a Tiempo de carga
procesar ajustado

Coccion kit x 6 0,0134 1,041666667 0,013958333

Coccibn vaso 2 onzas 0,0033 1,030927835 0,003402062
CT3

Preenfriamiento panucha x 6 0,0015 1,085187195 0,001627781

Preenfriamiento kit x 6 0,0017 1,041666667 0,001770833

z:zzr;frlamlento vaso 2 0,00042 1 0,00042
CT4

Transformacion panucha x 6 0,0486 1,052631579 0,051157895
CT5

Envase kit x 6 0,0227 1,041666667 0,023645833

Envase vaso 2 onzas 0,0147 1 0,0147
CT6

Empaque panucha x 6 0,0145 1 0,0145

Empaque kit x 6 0,016 1,041666667 0,016666667
CT7

Sellado panucha x 6 0,0042 0,0042

Sellado kit x 6 0,007 0,007

Una vez ajustado el tiempo de carga en cada centro de trabajo, se procede a calcular

nuevamente la capacidad disponible por centro de trabajo:

Centro de Tiempo de . . Capacidad
trabajo carga Horas disponibles disponible
CT1 0,013708961 11,57904452 844,6332957
CT2 0,033751243 10,47521862 310,3654133
CT3 0,003818614 10,78020607 2823,067668
CT4 0,051157895 29,61173504 578,8302117
CT5 0,038345833 16,0854309 419,4831485
CT6 0,031166667 17,66100512 566,6632659
CT7 0,0112 32,83019376 2931,2673

El centro de trabajo que actualmente restringe la capacidad resulta ser el de cocciéon. Por
tanto, la empresa tendra la capacidad de producir 310,36 unidades por cada semana de

trabajo.
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Anexo 17. Necesidades de espacio paralos centros de trabajo

RECEPCION

Cantinas de leche

MEMORIA LOCAL
El operario debe recordar la forma de realizar las pruebas a la
leche, y los instrumentos de medicién que debe utilizar en cada

Conocimiento de las
pruebas a la leche

Instrumentos de medicion

Formato de registro

salida

Almacenamiento de | eche apta para la coccién

una.
R A u Fl =)
5D | FERREREEEN
IS Hi
°3 E
s S 5
: C Il
Qo
() 1,97 mt.
> EU -t
£ <C
Te)

v

I;

[
r
4 o

»
»

EEEE Area para operario

— Energia

——Y Material - PP -

——Y Herramientas
— Informacion

PT

OBLEAS FLORIDABLANCA — ESQUEMA DE ESTACION DE TRABAJO

ELABORADO POR

ANDREA CAROLINA SERRANO MANTILLA

FECHA
15/11/07

ESCALA
1:20

J
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e COCCION ™

Conexion eléctrica 110V.

Almacenamiento de
\_anﬁxmagas_, salida i

Leche, azulcar, fécula,
glucosa, esencia 'y
preservante

v

3,67 mt.

Agitadores, recipientes, dotacién

Producto en proceso (Dulce)
personal y platones >

v

Producto a elaborar (tamafio de %
lote) - &2
> iy i gz
z2
23
!
MEMORIA LOCAL ©
El operario requiere conocer y recordar la preparacion del producto, las
cantidades y los tiempos que deben permanecer en cada etapa. B Area para operario
— Energia
——Y Material - PP - PT
—Y Herramientas
—Y Informacién
OBLEAS FLORIDABLANCA — ESQUEMA DE ESTACION DE TRABAJO
FECHA ESCALA
ELABORADO POR ANDREA CAROLINA SERRANO MANTILLA 15/11/07 1- 20 /
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PREENFRIAMIENTO

MEMORIA LOCAL
El operario debe conocer los grados Brix a los cuales se adiciona la esencia y
el preservante, para posteriormente depositar el dulce en bandejas o platones.

1,5 mt

Dulces de la

.

etapa de coccién -

»

Platones,
recipiente de

acero inoxidable, —
espatula

v

Visualizar cantidad de
dulce; grados Brix.

=

(o]

Almacenamient

1,36 mt.

de entrada

=

1S
©
o

macenamiento

salida

de

Producto en proceso

en platon

»
»

HHE Area para operario
— Energia

—Y Material - PP - PT
—Y Herramientas
— Informacién

OBLEAS FLORIDABLANCA — ESQUEMA DE ESTACION DE TRABAJO

ELABORADO POR

ANDREA CAROLINA SERRANO MANTILLA

FECHA

15/11/07

ESCALA
1:20 j
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TRANSFORMACION

Conexion eléctrica 110V.

Platon con dulce,
coco, pepa de caféy
chocolate
(dependiendo del
producto)

Plastico, regla de
acrilico, bandejas,
espatula

v

Estandarizacion de la
actividad manual

v

\4

»
»

2,65 mt.

0,8 mt.

Producto transformado

»

MEMORIA LOCAL
La operaria requiere conocer el
proceso de elaboracion de los dulces

»

g Area para operario

— Energia

——Y Material - PP -

——Y Herramientas
— Informacién

PT

OBLEAS FLORIDABLANCA - ESQUEMA DE ESTACION DE TRABAJO

%ABORADO POR

ANDREA CAROLINA SERRANO MANTILLA

FECHA

15/11/07

ESCALA
1: 20
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ENVASE

Conexion eléctrica 110V.

Arequipe, vasos y tapas

\4

N

Platon

Graduacion de la maquina

dosificadora

\4

0,57 mt.

2,8 mt.

v

MEMORIA LOCAL

La operaria debe recordar la agilidad que debe
tener a la hora de envasar los vasos, ya que la
magquina tiene una programacion preestablecida

Producto envasado
(arequipe vaso)

v

HHHE Area para operario

— Energia

——Y Material - PP -

——Y Herramientas
— Informacién

PT

OBLEAS FLORIDABLANCA — ESQUEMA DE ESTACION DE TRABAJO

ELABORADO POR

ANDREA CAROLINA SERRANO MANTILLA

FECHA
15/11/07

ESCALA
1. 20

/
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e EMPAQUE N\

Conexion eléctrica 220V.

Unidades de dulces
transformadas

Producto empacado

>
»

\4

Cajas, capacillos

v

Estandarizacion de armado de
cajas y empaque

\4

MEMORIA LOCAL B8  Area para operario

. v ;
La operaria debe recordar los pasos para armar Energia

. . . . 1 - -
las cajas de dulces e introducir las unidades en — Material - PP - PT
ellas. —Y Herramientas

— Informacion

OBLEAS FLORIDABLANCA — ESQUEMA DE ESTACION DE TRABAJO

ELABORADO POR ANDREA CAROLINA SERRANO MANTILLA

FECHA ESCALA
15/11/07 120
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SELLADO

Conexion eléctrica 220V.

\/

MEMORIA LOCAL
El operario debe recordar el tiempo
de corte y sellado de los productos
gue entran a la maquina
termoencogible

Cajas de dulces,
vasos arequipe

v

\

Papel cryovac,

pandeia > mr—f rm, .
Producto terminado

Tiempos de

calentamiento, corte

y sellado de la ﬂ

maquina h. LI ‘

\4

— Energia

——Y Herramientas
— Informacion

——Y Material - PP -

HHE Area para operario

PT

OBLEAS FLORIDABLANCA — ESQUEMA DE ESTACION DE TRABAJO

ELABORADO POR

FECHA ESCALA

ANDREA CAROLINA SERRANO MANTILLA 15/11/07 1-20

J
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Anexo 18. Aplicacién del método SLP para la propuesta de distribucién de planta

Después de realizar la seleccion de los productos del estudio, se determinaron las
demandas medias caracterizando de esta forma la demanda de los productos. Para
realizar el calculo, a partir de la demanda de los productos del afio 2007, se definié la
funcién de distribucion de la demanda que mas se ajusta a cada producto, empleando la
herramienta input analyzer de Siman/Arena. A continuacion se presentan las
distribuciones de probabilidad de la demanda con su respectiva funcién y demanda

media.

Distribucion de probabilidad — Kit X6:

;/ : N \\“x\
Distribucion Triangular
Media 413

Fuente: Input analyzer de Siman/Arena.

Distribucion de probabilidad — Panucha X6:

\\\
Distribucion Exponencial
Media 385

Fuente: Input analyzer de Siman/Arena.

311



Distribucion de probabilidad — Vasito 2 onzas:

Distribucion Triangular
Media 260
Fuente: Input analyzer de Siman/Arena.

El estudio de capacidad de la planta, distribuida en siete (7) centros de trabajo, se resume

en la siguiente tabla:

Capacidad disponible por centro de trabajo

No. Centro de trabajo Tlecn;rpgoade Horas disponibles gii%icr:?bé}z

CT1l |Recepcion 0,013708961 11,57904452 844,6332957
CT2 | Coccion 0,033751243 10,47521862 310,3654133
CT3 | Preenfriamiento 0,003818614 10,78020607 2823,067668
CT4 | Transformacion 0,051157895 29,61173504 578,8302117
CT5 |Envase 0,038345833 16,0854309 419,4831485
CT6 |Empague 0,031166667 17,66100512 566,6632659
CT7 |Sellado 0,0112 32,83019376 2931,2673

Fuente: Autora del proyecto.
Nota: en el caso de la adquisicién de tecnologia en el proceso de coccién, la capacidad disponible
de este centro de trabajo seria de 709,4066683.

La secuencia de operaciones por producto, se analiza empleando los diagramas de flujo
de los procesos por producto. Después de evaluar esta secuencia, se elabora la matriz
origen destino de volumen del flujo entre los diferentes recursos por el total de las
referencias. Vale la pena mencionar, que en el caso del Kit X6, el 50% de sus

componentes requieren proceso de envase.
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Matriz origen destino de cantidades:
MP CT1 CT2 CT3 CT4 CT5 CT6 CT7 PT

MP 1.058
CT1 851,5 206,5
CT2 851,5
CT3 385 466,5
CT4 385
CT5 206,5 260
CT6 591,5
CT7 798

PT

Fuente: Autora del proyecto.

Luego de conocer el flujo de material entre centros de trabajo, se procede a realizar una
progresién aritmética tomando como referencia los valores maximos y minimos de flujo.
De esta forma se especifican las relaciones de proximidad tipo A, E é |, las cuales quedan

determinadas por los siguientes intervalos:

[ 206,5 — 490,5 ] |
(490,5 - 774,5]
(774,5-1.058]

m

Matriz de relacién de actividades:
MP CT1 CT2 CT3 CT4 CT5 CT6 CT7 PT

MP A
CT1 A |
CT2 A
CT3 | |
CT4 |
CT5 | |
CT6 E
CT7 A
PT

Fuente: Autora del proyecto.

Segun la codificacion las relaciones se definen como: absolutamente necesaria (A),

especiallimportante (E), e Importante (I). El diagrama de relacion de actividades que se
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presenta a continuacion, es una primera aproximacion a la nueva distribucion de la fabrica

sin tener en cuenta las dimensiones de los centros de trabajo.

Diagrama de hilos:

Fuente: Autora del proyecto.

Ahora bien, con el fin de obtener un diagrama de relaciones muy aproximado a la
realidad, es importante considerar las necesidades de espacio de cada uno de los centros
de trabajo. Estas hacen referencia a las maquinas, el producto en proceso, las
herramientas de trabajo, los espacios de pasillos y las areas de almacenamiento de
materias primas e insumos de produccion, principalmente. En el caso de los procesos
administrativos, le Gerencia tiene determinada un éarea fija donde se realizardn sus

actividades.

Para ilustrar las necesidades de espacio de los centros de trabajo, se realiz6 un esquema
para cada uno de ellos (Ver Anexo F3, Necesidades de espacio para los centros de
trabajo). Es importante mencionar, que los requerimientos de espacio se determinaron
con base en la demanda media que debe ser procesada en cada centro de trabajo.
Ademds, el area para el operario considera aquel espacio minimo personal y el

demandado por movimientos para realizar cdmodamente la actividad.
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Espacio disponible en la planta de produccion:

Zonade la Area disponible Zonade la . Areg
planta® (m?) planta d|spor21|ble

(m?)

Recepcion 12.100 Laboratorio 2.430
Produccién 55.653 Bodega PT 10.248
Transformacion 11.438 Bodega PP 11.550
Cuarto Frio 10.275 Bodega MP 15.632
Empaque 10.322 Bodega IP 14.878
Cuarto de secado 2.306 Bodega IPV 11.012

Finalmente, deben considerarse algunas limitaciones préacticas:

Normas segun resoluciéon 2400
Articulo 12:

La anchura minima de los pasillos internos de trabajo sera de 1,2 m.

La distancia entre maquinas, aparatos, equipos etc. no sera menor en ningln caso
de 0,8 m.

Cuando las maquinas, aparatos, equipos, posean o6rganos moviles, las distancias
se contardn a partir del punto mas saliente del recorrido de dichos 6rganos.
Alrededor de equipos que radien energia térmica, se dejara un espacio libre de 1,5

m?.

Fuentes de Energia / Conexiones eléctricas

En el segundo piso de la planta de produccion, ademas de las tomas disponibles
en 4 secciones, existe la facilidad de instalar conexiones eléctricas de 110V.,
mediante extensiones de la red. Cabe resaltar que la mayoria de las maquinas
empleadas requieren de un voltaje de 110V., lo cual hace gque esto no represente

una fuerte limitacién practica.

9 pr: producto terminado; PP: producto en proceso; MP: materias primas; IP: insumos de produccion; IPV:
insumos punto de venta.
100 ESTATUTO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL - Resolucién Nimero 02400 de 1979 (Mayo 22)
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Anexo 19. Diagndstico de las condiciones de salud y trabajo

La metodologia empleada en la elaboracion del presente diagndstico, consistié en la
revision de los reportes de accidentalidad y enfermedad profesional ocurridos en la
empresa durante el transcurso del afio 2007, y un trabajo en grupo con todo el personal'®*
que permitié identificar causas de accidentes, riesgos potenciales, zonas de mayor
peligro, y en general, el completo diligenciamiento del formato de diagndstico que se

presenta a continuacion.

Condiciones de salud (Morbimortalidad)

e Resumen de morbimortalidad en un periodo (afio 2007):

No. eventos No. eventos
ocurridos a ocurridos a No. Total de
Evento urrdos urraos Tasa'®
trabajadores de personal eventos
planta externo'®

Total accidentes de trabajo 9 - 9 5.294,1
Total gnfermedades 1 i 1 5882
profesionales
Total accidentes mortales - - - -
Total casos de Invalidez - - - -
Total casos de mgapamdad 5 i 5 11765
permanente parcial

Los accidentes de trabajo ocurridos a los empleados de la empresa corresponden a:

v/ Caidas en la zona de produccion debido a la humedad del piso (pailas de coccién)
Caidas en el Lavapiés (entrada a la zona de produccién)
Caidas en la entrada a la empresa (puerta abierta al publico)
Caidas en la entrada a las oficinas administrativas debido al desnivel del piso
Quemaduras de primer grado (pailas de coccién)

Golpe en la frente con un soporte metalico (zona de empaque)

N NN

Golpe en un dedo (punto de venta)

101 g trabajo en grupo se realizé el dia 15 de Marzo de 2007, con una duracién de 2 horas.

192 personal temporal, independiente y otros.

103 E5 el total de eventos ocurridos en el afo, dividido entre el numero de trabajadores promedio en el afio, y
el factor obtenido se multiplica por 10.000.
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v' Caidas por escaleras, en puntos de venta externos a la empresa

Ademads, los accidentes ocurridos en la empresa a personal externo corresponden a

caidas de los nifios en la zona de los juegos.

La tendinitis es uno de los casos de enfermedad profesional que se ha presentado en una

trabajadora del area de produccion de la empresa, generada a partir de los movimientos

repetitivos de

las extremidades superiores en

la maquina termoencogible. Las

incapacidades se han ido asignando peridédicamente, durante un afio. El tinel del carpio

es una enfermedad recientemente diagnosticada a una empleada del area administrativa

en la empresa, pero no se ha incapacitado hasta la fecha.

o Morbimortalidad especifica por accidentalidad:

accidentes (en el orden de ocurrencia)

Factor de accidentalidad Eventos
Numero de accidentes de trabajo sin incapacidad 7
Numero de accidentes de trabajo con incapacidad 2
Numero total de accidentes de trabajo 9
Dias de incapacidad por accidentes de trabajo 1
; Produccién
Areas en donde se presenta el mayor nimero de

Ventas

Administracion

Oficios en el que se presenta el mayor nimero de
accidentes

Trabajo normal diario, piso con dulce y
himedo

Batido del dulce en las pailas de
coccién (quemaduras de primer grado)

Tipo de accidente mas frecuente

Caidas

Partes del cuerpo afectada con mayor frecuencia por
los accidentes (Defina las tres primeras)

Manos

Extremidades superiores

Cabeza

Que accidentes severos (incapacidades mayores a 25
dias) se han presentado

En qué area, oficio o maquina se han presentado
amputaciones

En qué éarea, oficio o maquina se han presentado
incapacidades permanentes parciales por accidentes

Produccién (uso de la maquina
termoencogible)

En qué area, oficio o maquina se han presentado
invalidos por accidentes
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Factor de accidentalidad

Eventos

En qué area, oficio o lugar se han presentado
accidentes mortales.

En qué area u oficio se han presentado accidentes por
la misma causa en el mismo sitio.

Produccién, administracién y zona de
clientes (caidas)

o Morbimortalidad especifica por enfermedad profesional:

Factor de enfermedad profesional

Eventos

Tipo de enfermedades profesionales calificadas y
ndmero de casos

Tendinitis (1)

Tanel del carpio (1)

Areas en donde se han presentado el mayor nimero
de calificaciones de enfermedad profesional.

Produccién

Administracién

Oficios en donde se ha presentado el mayor nimero de
calificaciones de enfermedad profesional

Trabajo en la maquina termoencogible

Trabajo en el computador

e Morbimortalidad especifica por enfermedad comun:

comun en el periodo

Factor de enfermedad comun Eventos
Numero de incapacidades por enfermedad comun en 11
el periodo
NGmero de dias de incapacidad por enfermedad Gripa (3)

Intoxicacion (2)

NUmero de personas incapacitadas por enfermedad
comun en el periodo

4

Area con el mayor nimero de personas incapacitadas

Administracion

) Ventas
por enfermedad comun —
Produccién
Cuales son la tres principales causas de ausentismo Gripa
por enfermedad comun Intoxicacion

Las enfermedades comunes reportadas por los empleados corresponden a:

v' Gripa
Espasmos musculares
Colicos

Dolores de cabeza

NN

Intoxicaciones
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Vale la pena mencionar, que todas las empleadas del punto de venta principal reportaron
espasmos por las malas posturas, como resultado del diagnostico médico (Ver hojas de
vida de los empleados de OBLEAS FLORIDABLANCA).

Anexo 20. Hoja de vida de equipos
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HOJA DE VIDA DE EQUIPOS CODIGO: RP - 07 [VERSION: 0
F.A.: 10/01/08
NOMBRE DEL EQUIPO:
NUMERO DE INVENTARIO:
FABRICANTE:
No. DE SERIE:
FECHA DE RECEPCION:
ESTADO ACTUAL:
USO DEL EQUIPO:
MANTENIMIENTO
FECHA G|P]|C SUCESO MANTENIMIENTO RESPONSABLE
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Anexo 21. Lista de chequeo despilfarros — medicion final

LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS
OBLEAS FLORIDABLANCA
Mayo 30 de 2007

Tipo de Descripcion Magnitud inicial Planes de meiora ¢El plan de mejora Magnitud final
Despilfarro P 1]12]|3|4]|5 ! fue implementado? 112|3|4|5
Cumplimiento de la
Al . politica de rotacion de
Sobre- macenamiento de productos y estrategias .
- productos terminados por X Si X
produccion . X de mercadeo para
largos periodos de tiempo
aquellos de menor
rotacion (descuentos)
Seleccion de los
Sobre- Deterioro de materiales insumos utiles en los Si. Se implementd
- por permanecer largo X procesos y venta de durante las jornadas de X
produccion ; b
tiempo en estanteria aquellos que no sean 5S en las bodegas
necesarios
Establgcgr Si. Cambio de
negociaciones gana-
. . proveedores por un
Se pierde tiempo gana con los o
. proveedor certificado,
Tiempos de | esperando a que lleguen proveedores, y de no
) X gue cumple con los X
espera materiales, documentos o obtenerse los . C
. ) requisitos exigidos en
instrucciones resultados esperados, . .
calidad, cantidad y
buscar proveedores : e
o tiempo de suministro
certificados
. . - Aumento de capacidad
Tiempos de Existen maquinas - S .
X | (medidas transitoriasy | Si X
espera paradas
permanentes)
En la bodega de producto L,
. ) Organizacion del
Tiempos de | terminado permanecen . . .
. X trabajo de los operarios | Si X
espera canastas con pedidos L
) de produccion
incompletos
. Se pierde tiempo en la Marcacion de los Si. Se implement6
Tiempos de ; ; estantes de las .
busqueda de materiales y X o durante las jornadas de | x
espera : bodegas para agilizar
herramientas - 5S en las bodegas
la busqueda, y

321




LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS
OBLEAS FLORIDABLANCA
Mayo 30 de 2007

Tipo de Descrincion Magnitud inicial Planes de meiora ¢El plan de mejora Magnitud final
Despilfarro P 112 |3]4]5 ) fue implementado? 112 |13]4]5
organizacion de los
insumos
Tiempos de . .
Exceso de inspecciones X - - X
espera
. . Programacion de la
Se genera tiempo 0cioso It .
. : produccién por medio
Tiempos de | por la inadecuada . .
o . X | de una herramienta de | Si X
espera planeacién del sistema L
. prondsticos y aumento
productivo )
de capacidad
Las distancias entre las Si. Se reubicé la
zonas de la planta de Reubicacién de bodega de producto en
Transporte produccion son largas, X | puestos de trabajo y proceso y una de las X
siguiendo el flujo del redistribucion de planta | zonas de
proceso transformacion
Se pierde tiempo en Ubicacion de No. Se asigno la
. responsabilidad de
desplazamientos para almacenes temporales :
) abastecer los insumos
Transporte encontrar o dejar X | enlos procesos que X
. . . . de las zonas de
herramientas, materias requieran insumos !
i produccién al
primas, etc. frecuentemente )
Almacenista
Si. Se reubicé la
bodega de producto en
proceso (pasé de 26,6
metros a 3,5 metros del
El proceso siguiente a la Reubicacién de E;gpsf;da;tggogi%) la
Transporte operacion se encuentra X | puestos de trabajo y ) ' yl X
. BN, zona de transformacion
en otro piso redistribucion de planta .
(pas6 de 25,9 metros a
5,5 metros del proceso
anterior, para la
mayoria de los
productos: mejora del
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LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS
OBLEAS FLORIDABLANCA
Mayo 30 de 2007

Tipo de Descripcion Magnitud inicial Planes de mejora ¢El plan de mejora Magnitud final
Despilfarro 112 |3]4]5 fue implementado? 112 |13]4]5
78,7%), que se
encontraban en el
segundo piso
Si. Se deja como
propuesta en el disefio
Existen &reas libres entre de distribucion de
las zonas de trabajo, por Redistribucion de planta, minimizando las
Transporte | X . . X
as cuales se debe planta distancias de los
transitar recorridos que
interfieren con areas
libres
EX|st_en Operaciones que Medidas de aumento .
Procesos requieren mano de obra X d . Si X
v e capacidad
adicional
Existen actividades que
No son necesarias para Minimizar los recorridos
Procesos cumplir con las X por medio de una Si X
especificaciones del redistribucién de planta
producto
Crear un cronograma
de mantenimiento
La maquinaria no se preventivo de las .
Procesos . X L Si X
mantiene en buen estado magquinas, con su
respectivo presupuesto
de ejecucion
Estudio de métodos y Si. Estandarizacion de
tiempos de trabajo para | los tiempos y
Procesos Excesiva manipulacion de X estandgrizar las operaciones de Io_s x
producto en proceso operaciones y procesos productivos y
minimizar la duracién organizacion del
de las mismas trabajo
Procesos Existen procesos X Implementar cambios Si. Adquisicion del X
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LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS
OBLEAS FLORIDABLANCA
Mayo 30 de 2007

Tipo de Descrincion Magnitud inicial Planes de meiora ¢El plan de mejora Magnitud final
Despilfarro P 112 |3]4]5 ) fue implementado? 112 |13]4]5
manuales que requieren en el proceso que tinel de
mucho tiempo apoyen las labores termoencogimiento
manuales para agilizar el proceso
de sellado y mejora del
método de aplicaciéon
de la cubierta de
chocolate a las
unidades de dulce de
café, para facilitar el
trabajo de las operarias
y minimizar el tiempo
de la operacion
La capacidad de la planta Agmgntar la capacidad, .
Procesos R X | principalmente en los Si X
se encuentra subutilizada
procesos manuales
Mejoramiento de la
Procesos Desperdicio de material X magquinaria utilizada No X
para corte-sellado de
los productos
Existe un numero elevado o o
de registros que los Red|se_no o eliminacién )
Procesos . X | de registros de Si X
operarios deben s
. i produccién
diligenciar
Soportar la .
. - Si. Solo se almacena el
Los productos terminados programacion de la .
P - stock de seguridad de
. se almacenan por mas produccién en una
Inventarios . . X : cada producto, X
tiempo del estimado en la herramienta de )
o > dependiendo de la
bodega prondsticos mas
temporada
acertada
. Existe acumulacién de Distribucién de los Si, parcialmente.
Inventarios . ) L X R X
inventario antes de iniciar productos en bodega, Organizacion del
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LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS
OBLEAS FLORIDABLANCA
Mayo 30 de 2007

Tipo de Descripcion Magnitud inicial Planes de mejora ¢El plan de mejora Magnitud final
Despilfarro 112 |3]4]5 fue implementado? 112 |13]4]5
el proceso productivo aprovechamiento del trabajo y produccion en
espacio y produccién linea
en linea
Existen elementos en los Si. Se implement6
. estantes de Orden y limpieza de los | durante las jornadas de
Inventarios . X X
almacenamiento que no estantes 5S en las bodegas y
se utilizan estanteria en general

Delimitar los espacios
en estanteria teniendo | Si. Se implementd

Esta bien aprovechado el : .
en cuenta las variables | durante las jornadas de

Inventarios espacio interior de los X ; X
estantes y cajones mencionadas, y 5S en las bodegas y
marcarlas con su estanteria en general
respectivo nombre
El trabajo por lotes hace
. gue se almacenen Produccion en linea y .
Inventarios X Si X

productos en puntos aumento de capacidad

intermedios del proceso

Si, parcialmente.
Asignacion de la
responsabilidad de
abastecer con insumos X
de produccion los
centros de trabajo al

Almacenamientos
temporales en los
puestos de trabajo que
requieran con
frecuencia insumos de

Los operarios caminan
Movimientos | por largos periodos X
durante el dia

las bodegas :
9 Almacenista
Exceso de materiales e
Movimientos | insumos en los puestos X - - X
de trabajo
Se realizan movimientos Estudio de métodos de
. manuales innecesarios i ili
Movimientos L X tr_abajo, utlllzandq - Si X
durante la elaboracién de diagramas de andlisis
los productos detallado
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LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS
OBLEAS FLORIDABLANCA
Mayo 30 de 2007

Tipo de Descrincion Magnitud inicial Planes de meiora ¢El plan de mejora Magnitud final
Despilfarro P 112 |3]4]5 ) fue implementado? 112 |13]4]5
Si. Creacion del habito
de contar las unidades
Conteo de las unidades exqctas para saber
cuantas cajas son
L exactas que se deben .
Produccion de ; : necesarias antes de
Defectos X empacar. Mejoramiento X
defectuosos L marcarlas, y propuesta
de las condiciones del .
de adecuacion del
cuarto de secado
cuarto de secado para
mejorar sus
condiciones
Politica de “Hacer las No (porcentaje de
Hay reprocesos en la : ;
Defectos - X cosas bien en el primer | reprocesos muy X
produccién . N =
intento pequefio, 2,9%)
Control de
Hay productos
temperaturas en los
Defectos defectuosos que son X No X
procesos de secado y
desechados .
almacenamiento
Si. Creacion del habito
de contar las unidades
Conteo de las unidades | exactas para saber
exactas que se deben cuéantas cajas son
Se cambian las cajas empacar. Esperar necesarias antes de
Defectos defectuosas de los X mientras la maquina marcarlas y de esperar X
productos terminados fechadora calienta (15 | el tiempo establecido
minutos). Cambio de (15 minutos) de
dados de la maquina calentamiento de la
maquina
termoencogible
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Anexo 22. Actividades de implementacién de la estrategia de 5S

Actividad Fecha'® Hora nicio = Duracion No.
Hora final Asistentes

Capacnar_;l,on al personal Septiembre 1 | 8:00 —9:00 a.m. 1 Hora 20
Introduccion a las 5S
Aplicacion de la encuesta de | o e e | 9:00-12:00m. | 3 Horas 21
diagnéstico
Capacitacion al personal: Septiembre 21 | 2:00-3:00 p.m. | 1 Hora 18
Clasificacion
Presentacion de resultados del | goiiembre 21 | 3:00-3:30m. | 0.5 Horas 18
diagndstico
Prlm'e'ra qulnada produccion: Septiembre 22 | 9:00 — 3:00 p.m. 6 Horas 7
Clasificacion
Capacitacion al personal:
Sensibilizacion de la primera Septiembre 29 | 8:00 — 9:30 a.m. 1.5 Horas 25
jornada en produccién
Capacnar.;l,on al personal: Septiembre 29 | 9:30 — 10:00 a.m. | 0.5 Horas 6
Introduccion a las 5S
Prlm'e.ra Jo.r,nada ventas: Octubre 3 8:00 — 2:00 p.m. 6 Horas 5
Clasificacion
Primera jornada admon.: Octubre 6 | 9:00—3:00 p.m. | 6 Horas 9
Clasificacion
Capacitacion al personal: Octubre 13 | 8:00—8:30a.m. | 0.5 Horas 20
Orden
Capacitacion al personal:
Sensibilizacién de la primera Octubre 13 8:30 — 9:00 a.m. 0.5 Horas 20
jornada en ventas
Capacitacion al personal:
Sensibilizacion de la primera Octubre 13 9:00 — 9:30 a.m. 0.5 Horas 20
jornada en administraciéon
Capacitacién al personal:
Sensibilizacién de la primera Octubre 13 9:30 — 10:30 a.m. 1 Hora 6
jornada en ventas - domingos
Jor_nada d_e implementacion de Octubre 20 8:00 — 4:00 p.m. 8 Horas 17
tarjetas rojas
Capacitacion al personal: Octubre 27 | 8:00—8:30am. | 0.5Horas 16
Limpieza
Capacitacion al personal: Octubre 27 | 8:30—-9:00 am. | 0.5 Horas 16
Mantenimiento
Capacitacion al personal:
Eleccion de lideres 5S por Octubre 27 9:00 - 9:30 a.m. 0.5 Horas 16

area para mantenimiento del
programa

104 Todas las fechas corresponden al afio 2007.
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. H inicio — . No.
Actividad Fecha'® ora |n|.C|o Duracion . ©
Hora final Asistentes
Segunda jornada produccion: Octubre 27 | 9:00—3:00 p.m. | 6 Horas 7
Orden
Segunda jornada produccion: | o 30 | 2:00-6:00 pm. | 4 Horas 3
Orden (Bodegas) ' 20 pm.
Segunda jornada produccion:
1 2:00 - 6: .m. 4H

Orden (Bodegas) Octubre 3 00 —6:00 p.m oras 3
Tgrcgra jornada produccion: Noviembre 1 2:00 — 6:00 p.m. 4 Horas 7
Limpieza
Tercera jornada produccion: Noviembre 2 | 2:00—6:00 p.m. | 4 Horas 3
Limpieza (Bodegas)
Capacitacion al personal:
Introduccion a las 5S — nuevo Noviembre 9 8:00 — 9:30 a.m. 1.5 Horas 9
personal
Cgpzflu.tacmn al personal: Noviembre 17 | 8:00 —8:30 a.m. 0.5 Horas 15
Disciplina
Capacitacion al personal: Noviembre 17 | 8:30-9:30am. | 1 Hora 15
Evaluacion 5S
Cuarta jornada produccion: Noviembre 24 | 9:30—12:00m. | 2.5 Horas 2
Limpieza (Lugares dificiles)
Jornada d_e elabo_ramon Diciembre 8 8:00 — 12:00 m. 4 Horas 3
cartelera informativa
Actualizacion de la Evaluacion |y i e 13 | 8:00— 10:00 am. | 2 Horas 6
de Desempefio
Jornada de marcacion de Diciembre 14 | 4:00-5:00p.m. | 1 Hora 2

areas

Fuente: Autora del proyecto.
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Anexo 23. Capacitaciones de 5S al personal de Obleas Floridablanca
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Anexo 24. Resultados de las jornadas de implementacion de las 5S

Area de Produccion

Zona de produccion

Estante de almacenamiento recipientes — Zona de produccién
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Area de Produccién

Bodega de Producto Terminado
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Area de Administracion

Oficinas — Escaleras a archivo
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Area de Ventas

Almacenamiento de enseres — Punto de venta Sabores

Conexiones vitrinas — Punto de venta principal
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Participacion del personal en las jornadas de implementacion
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Anexo 25. Cronograma de implementacion de estrategias 5S afio 2008

Estrategia

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Primera semana del mes

2134

2134

2|13 |4

Tarjetas rojas

Marcacion de areas

Campafia de limpieza

Lideres 5S

Lista de chequeo 5S

Evaluacion desempefio

Cartelera informativa

Actualizar cronograma

Estrategia

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Primera semana del mes

1

2(3|4

5

2134

2134

234

Tarjetas rojas

Marcacion de areas

Campafia de limpieza

Lideres 5S

Lista de chequeo 5S

Evaluacion desempefio

Cartelera informativa

Actualizar cronograma
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Anexo 26. Funciones del lider 5S

FUNCIONES DEL LIDER 5S

OBLEAS FLORIDABLANCA
El lider electo por cada area de trabajo — produccion, administracion y ventas —, es la
persona responsable del mantenimiento de la implementacién de la metodologia de las
5S, apoyado en la labor de la Representante de la Gerencia de OBLEAS
FLORIDABLANCA.

Para ello, es necesario que cumpla con las siguientes funciones:

e Tomar fotografias que evidencien el estado de los puestos de trabajo y divulgarlas

entre sus compaﬁeros.

e Realizar una revision semanal de las areas de trabajo, y sefializar con tarjetas

aquellas que no se encuentren en los correctos estados de orden y limpieza.

e Reportar a la alta direccién condiciones de trabajo inadecuadas, anomalias en los

puestos de trabajo, en la maquinaria y equipos y faltas por parte del personal del area.

e Motivar a sus compafieros para que conserven en buen estado sus puestos de trabajo

y las areas de la empresa en general.
e Tener un espiritu investigativo de manera que profundice sus conocimientos en la

aplicacion y mantenimiento de las 5S y pueda comunicarlos a sus compafieros de

trabajo.
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e Coordinar la organizaciéon de una (1) jornada de trabajo de las 5S: clasificacién, orden

y limpieza, en el periodo de ejecucion de sus labores (4 meses).

e Proponer a la alta direccion acciones de mejora de su area de trabajo.

e En caso de ser necesario, solicitar recursos para mantener ordenadas y limpias las

areas de trabajo.

¢ Nombrar oficialmente el empleado méas organizado del mes en su area de trabajo, al

cual se le otorgara un reconocimiento en la cartelera informativa de 5S.

e Realizar la medicién cuantitativa de las 5S, al finalizar su periodo de trabajo, con el

apoyo de la Gerente Administrativa y Comercial.

e Presentar a sus comparfieros los resultados de las 5S.

¢ Capacitar a su sucesor(a) en las funciones que debe desempefar.

En constancia y aprobacion firma,

VILMA VALDES NAVARRETE
Gerente Administrativa y Comercial
OBLEAS FLORIDABLANCA
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Anexo 27. Descripcion de la herramienta en Excel Listas de Chequeo 5S

La lista de chequeo 5S fue elaborada con base en la Encuesta de Aplicacion de las 5S,
establecida para cada area de trabajo. A continuacién se hace descripcion de la utilizacién
de la herramienta en Excel, para realizar la medicion cuantitativa de las 5S y obtener los
porcentajes de cumplimiento. Se tomard como ejemplo el area de produccion, aclarando
gue el procedimiento es igual para las tres (3) areas de trabajo.

» Menu principal

() H9-u-E8 )~ LISTAS DE CHEQUED 55 - Microsoft Excel - = X
~ Inicio Insertar Disefio de pagina Farmulas [ratos Revisar Vista Complementos @ - 7 X
I N7 - £ |
A B c D E F G H 1 J i

LISTAS DE CHEQUEO 5S
OBLEAS FLORIDABLANCA
2008

20

Listo |

La imagen anterior corresponde a la primera pagina de la herramienta: el menu principal.
En ella, se da la opcion al e que seleccione el area que va a evaluar, 0 que realice la

consulta de los histéricos de cumplimiento de las 5S en todas las areas de trabajo.
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» Pagina area de produccién

Al seleccionar el recuadro de Area de produccion, se da paso a la pagina que contiene la

lista de chequeo para dicha area'®.

l?;zn =9~ B+ Anexo Al4. Herramienta en Excel Listas de Chequeo 55 - Microsoft Excel =
) .
" Inicie Insertar Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Complementos @ - 5 X
[ B50 - fe | v/
=
e A B c D E F K L M N (o] P a t
2
2 @ AREA DE PRODUCCION
4 =
5 c = q
3 i LARIDAY n
U A
P =
PUNTAJE
DESCRIPCION CALIFICACION VALORACION | % CUMPLIMIENTO MENU PRINCIPAL
g OBTENIDO
10 SEIRI (Clasificar) N AV | F 8 37
11 Los puestos de trabajo deben estar libres de elementos innecesarios 6
12 Los pasillos y areas de trabajo deben estar libres de cajas, papeles u otros objstos 6
13 Las materias primas utilizadas diariamente deben encontrarse con facilidad & Il
12 Las herramientas que se utilizan a diario deben encontrarse facilmente 6
15 Las devoluciones deben encontrarse separadas de la produccion actual 5
15 Los productos devueltos deben disponerse en su destino final inmediatamente 5
17 Las comidas deben tomarse en la zona destinada para ello 2
18 SEITON (Ordenar) N |AV| F | 8§ 57
Las herramientas deben estar ubicadas y ordenadas en un lugar especifico segin la 7
19 frecuencia de uso
20 Las bodegas y almacenes deben encontrarse ordenados 7
21 Se deben identificar ficilmente las herramientas o implementos de trabajo 6
22 Las planillas deben estar clasificadas y en un lugar especifico 53
23 El drea de trabajo debe quedar ordenada al terminar la jornada de trabajo 13
24 Las actividades deben desarrollarse en espacios delimitados 5
25 El drea de trabajo debe contar con suficiente espacio para desarrollar la actividad 5
25 Debe existir suficiente espacio de almacenamiento para los productos elaborados 5
Las &reas de trabajo, pasillos, escaleras, cuartos de almacenamiento y estantes 5
27 deben estar claramente sefializados
Debe existir una cantidad adecuada de cestas de basura y en lugares de facil e
25 acCeso
2
29 SEISO (Limpiar) N |AV | F | 8§ 56 -
W 4 b M| MENUPRINCIPAL | AREA DE PRODUCCION AREA ADMINISTRATIVA AREA DE VENTAS GRAFICO PRODUCCION GRAFICO ADMINISTRACION GRAFICO VENTAS HISTORICOS DE [N [N
Listo [ EEIE= ST

Como se observa en la imagen, el evaluador se encuentra ante una serie de atributos por
cada S. Cada uno de ellos se califica de acuerdo a la frecuencia en la que ocurren los
eventos, igual como se aplicéd en la encuesta de diagndstico: Nunca (N), Algunas Veces
(AV), Frecuentemente (F) y Siempre (S). Ademas, al considerar el total de atributos se
asigno una valoracion a cada uno en una escala de 1 a 7, teniendo en cuenta que un
mismo atributo no tiene la misma importancia de cumplimiento tanto dentro como fuera
del area de trabajo'®; esto se estableci6 con el fin de que el evaluador conozca de

antemano los principales atributos y pueda priorizar las acciones de mejora pertinentes.

105 Todos los recuadros con las opciones de Area de produccién, Area de administracién, Area de ventas,
Historicos de cumplimiento, Menu principal, Ver gréfica y Guardar, estan programados con una macro que da
paso a la pagina que indique el botén.

Por ejemplo, si un atributo se evalla en las tres (3) areas de trabajo, puede presentar valoraciones
diferentes.
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Antes de realizar la evaluacion, el usuario tiene la opcion de volver al menu principal,

oprimiendo el boton ubicado en el costado derecho de la pagina.

> Evaluacion

La evaluacién se realiza marcando con una X la respuesta que el usuario considere,
segun la frecuencia de aparicion de los aspectos mencionados. Automaticamente, la
herramienta calcula el porcentaje de cumplimiento por cada atributo, y una vez finalizada
la evaluacién de una S, calcula su porcentaje total de cumplimiento. En el caso de que el
porcentaje sea menor a 50%, la celda cambiara a color rojo con el objetivo de alertar al

usuario sobre ese aspecto en especifico, para que se tomen las acciones correctivas

necesarias'”’.
E-'!-n d9- = Anexo A14. Herramienta en Excel Listas de Chequeo 55 - Microsoft Excel - = %
i) =
- Inicio Insertar Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Complementos @ - = x
| D11 - B x ¥l
A B | € [Wbal E £ K B M N o 2 o
~ E
2
3 % AREA DE PRODUCCION
5 — e =
6 il WL
7 4
8 =
PUNTAJE
DESCRIPCION CALIFICACION VALORACION | % CUMPLIMIENTO MENU PRINCIPAL
9 OBTENIDO
10 SEIRI (Clasificar) N |AV | F 5 27.3 37 T74%
11 Los puestos de trabajo deben estar libres de elementos innecesarios X 4.0 6 67%
12 Los pasillos y dreas de trabajo deben estar libres de cajas, papeles u otros objetos X 6.0 6 100%
13 Las materias primas utilizadas diariamente deben encontrarse con facilidad X 28 6 al
14 Las herramientas que se utilizan a diario deben encontrarse ficilmente X 6.0 6 100%
15 |Las devoluciones deben encontrarse separadas de la produccion actual x 38 5 75%
16 Los productos devueltos deben disponerse en su destino final inmediatamente X 23 5
17 Las comidas deben tomarse en la zona destinada para ello X 25 3 83%
e SEITON (Ordenar) N |av| F | s T3 57 65%
Las herrgmlemas deben estar ubicadas y ordenadas en un lugar especffico segidn la - 43 7 61%
15 frecuencia de uso
20 Las bodegas y almacenes deben encontrarse ordenados x 28 7
21 Se deben identificar ficilmente las herramientas o implementos de trabajo x 6.0 6 100%
22 Las planillas deben estar clasificadas y en un lugar especifico X 4.0 6 67%
23 El drea de trabajo debe quedar ordenada al terminar la jornada de trabajo X 28 6
24 Las actividades deben desarrollarse en espacios delimitados x 3.8 5 75%
25 El area de trabajo debe contar con suficiente espacio para desarrollar la actividad X 00 5
25 Debe existir suficiente espacio de almacenamiento para los productos elaborados X 50 5 100%
Las areas de trabajo, pasillos, escaleras, cuartos de almacenamiento y estantes
4 3 X 38 5 5%
27 deben estar claramente sefializados
Debe existir una cantidad adecuada de cestas de basura y en lugares de facil % 50 5 100%
g |acceso
20 SEISO (Limpiar) N |AV|F | s 36.8 56 66% v
M 4 b M| MENUPRINCIPAL | AREA DE PRODUCCION .~ AREA ADMINISTRATIVA AREA DE VENTAS GRAFICO PRODUCCION GRAFICO ADMINISTRACION GRAFICO VENTAS HISTORICOS OF [N [ |
. [E D sk U O

Al final de la pagina, aparece un botén de Ver grafica, donde el usuario tiene la opcion de

observar la grafica de cumplimiento de las 5S para el area que acaba de evaluar.

107 - . .
Los valores de cumplimiento que se presentan en la imagen no corresponde a la realidad; la autora los
toma como ejemplo ilustrativo para el uso de la herramienta.
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o9 - =0 Anexo

A14. Herramienta en Excel Listas de Chequeo 55 - Microsoft Excel - = X
Inicio  Insertar  Disefio de pagina  Férmulas Datos Revisar  Vista Complementos & - x
[ e - £ x ¥l
A 6 [ c | 0 [NE E 3 N 0 B ‘i‘
34 La maquinaria y equipo debe encontrarse libre de polvo, corrosion, grasa y dulce X 4.0 6
35 Los lugares donde se almacenan las materias primas deben estar limpios x 28 6
35 Los estantes de las bodegas deben estar limpios X 4.0 6
Los pisos deben encontrarse limpios, secos, sin desperdicios y libres de residuos - 0.0 6
57 de dulce
35 Las paredes se encuentran limpias e incitan al orden X 38 5
39 SEIKETSU (Mantener) N |AV| F | s 40.5 51 79%
ap Debe realizarse un mantenimeinto periddico a las maquinas x 70 T 100%
a1 Deben existir elementos necesarios para la limpieza y aseo X 6.0 6 100%
La maquinaria y equipo debe contar con la proteccién adecuada y estar en buenas
az :nnd\c‘\‘ones A i Y * +0 E s |
a3 Deben existir implementos de proteccidn e higiene en buen estado x 238 6 _
Los pisos, escaleras y las 4reas de trabajo deben ser seguras y permanecer en
aa buanpas condiciones Y d ™ i * 40 - e
El lugar de trabajo debe contar con las condiciones de iluminacidn, ruido, calor y % 60 5 100%
5 limpieza adecuados
a5 Se deben conocer y cumplir las normas de seguridad (maquinas. posturas, fuerza) X 6.0 6 100% 1
a7 La reparacidn de las maquinas o herramientas debe realizarse con agilidad X 3.3 4 81%
I;\ acceso a extintores, salidas de emergencia u otros dispositivos debe ser facil y & 15 & -
2z rapido
o SHITSUKE (Disciplina) N |av| F | s 45.3 80 75%
5o Habito de la limpieza, el orden y la inspeccidn diaria del lugar de trabajo X 43 7 61% |
51 Cumpli de normas, procedi e instrucciones x 7.0 7 100%
52 Relaciones interpersonales X 238 7
53 Cumplimiento en el tiempo de entrega de los registros X 4.0 6 67%
54 |Informacidn actualizada de las y resp del cargo x 238 6
5 Motivacidn por parte de Ia alta direccidn x 6.0 5 100%
56 Puntualidad en el trabajo X 6.0 6 100% VER GRAFICA I
57 Estructura organizacional claramente definida X 38 5 5%
sz Comunicacidn clara y efectiva entre los operarios y el jefe de produccidn X 38 5 75% I
5o Excelente presentacién personal durante la jornada labaral X 50 & 100% GUARDAR
-
‘fu‘ » M| MENU PRINCIPAL | AREA DE PRODUCCION AREA ADMINISTRATIVA AREA DE VENTAS GRAFICO PRODUCCION GRAFICO ADMINISTRACION GRAFICO‘VENTAS HISTORICOS DE
Listo =]

Si el usuario considera esta opcion, al oprimir el botén se da paso a la pagina que

contiene la grafica de cumplimiento, y utilizando un hipervinculo, puede retornar a la

pagina del area que esta evaluando dando un click sobre la imagen.

O e - 3%
o Inigie Insertar Disefia de paging Farmulay Datoy Reviser vists

- 5

Complementer

PORCENTAIJES DE CUMPLIMIENTO 5S

Clasificar

Disciplina

Mantener

W4k W MENU PRINCIPAL
Uisto

AREA DE PROGUCTION - AREA ADMINIS TRATIVA
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. AREA DE VENTAS | GRAFICO PRODUCCION

Ordenar

GRAFICO ADMBIS TRACION

GRAFICO VENTAS
=]

]

M TORICOS 0E I |

O L0 06—

(T




» Histéricos de cumplimiento

Igualmente, al final de la pagina se encuentra un botén con la opcion de Guardar, el cual
es usuario oprimird después de que haya finalizado la evaluacion. La herramienta
automaticamente captura los datos de la evaluacién y los almacena en un archivo que
permite llevar un control de los histéricos de cumplimiento de las 5S. Esto con el fin de
que se analice el comportamiento a lo largo del tiempo, y se valoren los esfuerzos
realizados por mejorar las condiciones de trabajo en la empresa.

o) d - =+ Anexo Al4. Herramienta en Excel Listas de Chequeo 55 - Microsoft Excel - mx
4 Inicio  Insertar Disefio de pagina Formulas Datos Revisar  Vista Camplementos @ - = x
| AL - fu | FECHA [#]
A B £ D E F G [ i T
5|
| FECHA AREA % CLASIFICAR - % ORDEN % LIMPIEZA - % MANTENER - % DISCIPLINA - MENU PRINCIPAL I
2 1211272007 Produccién 4% 65% 66% 79% 75%
3
4
&
6
7
8
9
10
1
12
13
14
15
16
17 v
WA M AREA DE PRODUCCION AREA ADMINISTRATIVA AREA DE VENTAS GRAFICO PRODUCCION GRAFICO ADMINISTRACION GRAFICO VENTAS | HISTORICOS DE CUMPLIMIENTO <] \E—‘m ."E:“I

isto [EEET e =10

Los titulos de cada columna poseen un filtro que permitird al usuario observar los
resultados que desee, en el caso de que la base de datos contenga demasiada
informacién. Finalmente, oprimiendo el botén de Menu principal ubicado en la esquina
superior derecha, el usuario podra retornar a la pagina de inicio, y de esta manera habra
finalizado el procedimiento de evaluacion de las 5S en su area de trabajo.
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Anexo 28. Inclusion de las 5S en la evaluacién de desempefio

EVALUACION DE DESEMPENO

JERSION: 1

e
1]
3
=1}
=
1]
=2

NOMBRE

PROCESO

CARGO

FECHA

[ 4 =EXCELENTE [ 2 = BUENO

2 = REGULAR

1 = DEFICIENTE

ASPECTO A EVALUAR

APRECIACION
EMFLEADC

APRECIACION
JEFE

%

PUNTAJE

[ 2] 3]

4

[ 2 ]

3

4

EMFLEADO | JEFE

Organizacion y Desarrollo de Funciones

Esta familiarizado con sus lsbores y tiene conocimiento sobresaliente de su rol v entomno

Farticipa en la formulacion de ideas que permitan 2l desarrolle del area en la cual s2 desempeha

Es capaz de trabajar bajo presion e incertidumbre, contando con buen manejo del tiempo v dominio de su estado emocional

Cumple, divulga y hace cumplir [as normas que s han establecido en [a organizacion

Gestion de Recursos

Usa adecuadaments los eguipos e insumos gue |3 empresa asigna para cumplir sus funciones

Compromiso Institucional

Desempena sus funciones con etica y profesionalismao.

Cumple con 3 jornada laboral, heraros y responsabilidades asignadas.

Supera permanentemenie [as expeciativas, cumpliendo excepcionalmente los logros

15

Promueve kos Valores de |3 empresa para fortalecer el clima organizacionsl

Innovacion

Impulss nuevos y mejores metodos gue saumenien |3 efectividad del area donde [sbora.

10

Trabajo en Equipo

Farticips en eguipos de trabajo efeciivamenis para apoyar [35 necesidades de I35 Sress de desempeno

Wantiene el espiritu de trabajo en grupo ¥ promueve esfuezos onentados al logro de objetivos comunes.

10

Orden y Limpieza en el area de trabajo

D€ preccupa por mantensr su area de trabaje impia v ordenads.

Farticipa activamenie en [as actividades desamolladas para mejorar 35 condiciones de las areas de trabajpo (59).

10

Relaciones Interpersonales

Mantiene una comunicacion efectiva con SUS COMpaneros

Respeta las diferencias de opiniones gue son generadas en el grupo de trabajo.

Toma de Decisiones

Toma d=cisionss CIPDHLFEE con base en su nivel de autondsd.

Liderazgo

Tiene facilidad de expresion en el desempeno de sus funciones

Fromueve procesos de Kejora continua , 3 traves del eemple v hechos resles

10

Asigna tareas y trabajos brindando informacion clara y precisa.

Personales

Confia plenamente en su capacidad para tomar decisiones

Se adapta Tacilmente a diversas siuaciones, cambios y mModiicaCIONEs « ntomo.

=
[
n

u

o

10

Su presentacion personal &5 impecable v adecuads

TOTAL PARCIAL

TOTAL

Compromisos Adguiridos

Acepto, Empleado {Evaluado)

Evalusdor
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Anexo 29. Folleto de la estrategia de las 5S

LAS 5 ESES

“Una forma de imprimirle Calidad
de Vida al trabajo™

Universidad
Industrial de
Santander

Universidad Industrial de Santoander
Escuela de Estudios Industriales v
Empresaricles
2007

LAS 53

El movimiente de las 5'S nace en Japén
bajo la orientacion de Williom Edwards
Deming como un método para mejorar los
hdabitos de trabajo v comeguir dareas de
trabajo mas limpicas, mds orgonizadas v
s SeguUTcs.

A los japoneses les hao dade grondes
resultados en empresas de todo tipo, v en
otros paies del mundo se ha convertido en
un modo de vivir, que se trammite tanto en
el trabajo como en la vida personal.

El secreto estd en el hecho de que cada
persona en la empresa e comsciente del
métodoe que estdn  aplicando, que les
permite utilizar al méaxime v sin desperdicio
el tiempo disponible, v mantener limpios v
ordenados sus puestos de trabajo.

Las 5'5 se definen como:
Seiri: Clasificar
Seitor: Ordenar
Seiso: Limpiar
Seiketsu: Mantener
Shitsuke: Discipling

LTRSS

“Desechar lo que no se necesita™

Corsiste en separar las cosas que sirven de las
que no sirven, closificar los g sirven por tipos,
tamorfios, categorias v frecuencia de uso v lo
mds importante, luchar contra el habito de:
VOY A GUARDAR ESTO PORQUE ALGUMN
DIA LO VOV A NECESITAR !

Beneficios:

Se liberan espacios
Se encuentran documentos, :
herramientos v objetos “perdidos”

Se conoce mejor el drea de trabajo

Se eliminan objetos inservibles

Se reduce la probabilidad de accidentes

LA NS

SEITON

“Un lugar para coda cosa v cada cosa en su
lugor™

Corsiste en decidir en que sitio se ubicardan las
cosas que clasificamos como Gtiles, después, se
decide cdmo se von a guardar de modo que
se puedon encontrar, utilizar v regresar o su
lugar con facilidad. Se recomienda utilizar
etiquetas pora  identificar facilmente  los
objetos v minimizar el tiempo de bdsqueda.
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Beneficios:

¥ Se encuentran fdcilmente objetos o
implementos de trabajo, empleando
menos tiempo v menos movimientos
Se facilita regresar al lugar los objetos
después de que los utilizamos
Identificamos facilmente cuando falta
algo

Se facilita el aseo v la limpieza

Mejor apariencia

L RN

“Limpiar el sitio de trabajo v los equipos
para evitar suciedad v desorden”

Comsiste en identificar v eliminar las fuentes
de suciedad v contaminacion v hacer una
limpieza de los elementos al inicio v fin de la
jornada para garantizar que se encuentren
en perfecto estado pora su uso.

Beneficios:

¥ Menor probabilidad de
accidentes

¥ Ayudamos o alargar la vida Gtil de los
equipos v de las instalaciones

+  Dermite identificar facilmente y a
tiempo los darios

¥ Mejora nuestra salud fisica y mental
¥ Mejora la calidad del producto

SEIKETSU

“Mantener altos niveles de orgonizacidn,
orden vy limpieza®

LS, = =

Comsiste en mantener el estado de limpieza
v organizacion, alcanzado en las primeras
tres etapos buscando  mecanismos  para
beneficiormos o nosotros mismos
estableciende normas de trabajo de las 5'S
para todo el personal.

Beneficios:

Mejora el ambiente de trabajo
Aumenta la productividod

Se elimincn las condiciones de trabajo
imseguras

Se conocen muy bien las dreas de
trabajo

La clasificacion, el ordeny la limpieza
se realizon correctamente

Se fortalecen las relacionss con los
comparneros de trabajo

i

T R Y

“Crear el habito”

Se busca llegar al nivel de clasificar, ordenar
Y limpiar por nosotros mismos sin que nadie
nos diga v sin sentir que esa no es nuestra
labor, desarrollande un sisterma formal con
un seguimiento v una comprobacién de
resultados.

La clove e
“PERSISTEMNCIA PARA PERFECCIONAR LO
QUE YA SE HA CONQUISTADO"

—
{

—
| -

)

(¢

Finalmente, para implementar las 5'S
debemos hacer funcionar tode como un
engrandaje. Muchos Exitos ! %

"'

b, dimbedady f}.’ ..

S — " kontenimient o
b & Y Ciscipling

omEM

uniugar
arziias
s
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Anexo 30. Politica de salud ocupacional

POLITICA DE
SALUD OCUPACIONAL ——

E A 5‘ -
2 'J\
»

W LDRIDAE Lan

En OBLEAS FLORIDABLANCA desarrollamos todas las
actividades siguiendo préacticas de trabajo que velan por la
seguridad y la salud ocupacional de todos los trabajadores, razén
de ser de nuestra compafiia.

Para lograrlo, la Direccion de la empresa asigna las
responsabilidades correspondientes, orientando a todos sus
trabajadores al cabal cumplimiento de los Reglamentos Internos de
Seqguridad y Salud Ocupacional, de modo que asuman una
permanente y eficaz colaboracién para el logro de los objetivos de
nuestro Programa de Salud Ocupacional. Su participacion, tanto en
el Comité Paritario de Salud Ocupacional como el trabajo de
supervisores y jefes directivos, es valorada y estimulada.

La labor de la empresa en el tema de Seguridad y Salud
Ocupacional es enérgica y comprometida, desarrollando programas
de difusién, capacitacién y entrenamiento, aplicacién de normas de
seguridad, control de Salud Ocupacional, deteccion de riesgos
potenciales, dotacion de implementos de proteccién, y control
directo durante la ejecucion de los trabajos.

La union de los esfuerzos por parte de los trabajadores y directivos
de la empresa, llevara a propiciar y mantener el bienestar de todos,
asi como incrementar la productividad y competitividad de nuestra
empresa.
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Anexo 31. Reglamento de higiene y seguridad industrial

RAZON SOCIAL : LILIA EUGENIA RAMIREZ DE PADILLA

NIT : 22.360.108-0

A.R.P : SURATEP

DIRECCION : Carrera 7 No. 5-54

TELEFONO : 6751190

DEPARTAMENTO : Santander

CIUDAD : Floridablanca

PRINCIPAL : Carrera 7 No. 5-54

ACTIVIDAD ECONOMICA : Produccion y comercializaciéon de obleas y dulces
procesados

CLASE Y GRADO : Clase

COD. ACTIVIDAD ECONOMICA  : 2155101

Prescribe el siguiente reglamento, contenido en los siguientes términos:

ARTICULO 1. La empresa se compromete a dar cumplimiento a las disposiciones legales
vigentes, tendientes a garantizar los mecanismos que aseguren una oportuna y adecuada
prevencion de los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, de conformidad
con los articulos 34, 57, 58, 108, 205, 206, 217, 220, 221, 282, 283, 348, 349, 350 y 351
del Codigo Sustantivo del Trabajo, la Ley 9a de 1.979, Resolucién 2400 de 1.979, Decreto
614 de 1.984, Resolucion 2013 de 1.986, Resolucion 1016 de 1.989, Resolucion 6398 de
1.991, Decreto 1295 de 1994 y demas normas con tal fin se establezcan.

ARTICULO 2. La empresa se obliga a promover y garantizar la constitucion y
funcionamiento del Comité paritario de Salud Ocupacional de Medicina, Higiene y
Seguridad Industrial, de conformidad con lo establecido por el Decreto 614 de 1.984, la
Resolucion 2013 de 1.986, la Resolucion 1016 de 1.989 y Decreto 1295 de 1994.

ARTICULO 3. La empresa se compromete a destinar los recursos necesarios para
desarrollar actividades permanentes, de conformidad con el Programa de Salud
Ocupacional, elaborado de acuerdo con el Decreto 614 de 1.984 y la Resolucién 1016 de
1.989, el cual contempla, como minimo, los siguientes aspectos:

a) Subprograma de medicina preventiva y del trabajo, orientado a promover y mantener el
mas alto grado de bienestar fisico, mental y social de los trabajadores, en todos los
oficios, prevenir cualquier dafio a su salud, ocasionado por las condiciones de trabajo,
protegerlos en su empleo de los riesgos generados por la presencia de agentes y
procedimientos nocivos; Colocar y mantener al trabajador en una actividad acorde con
sus aptitudes fisioldgicas y psicosociales.

b) Subprograma de higiene y seguridad industrial, dirigido a establecer las mejores
condiciones de saneamiento basico industrial y a crear los procedimientos que conlleven
a eliminar o controlar los factores de riesgo que se originen en los lugares de trabajo y
que puedan ser causa de enfermedad, disconfort o accidente.
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ARTICULO 4. Los riesgos existentes en la empresa, estan constituidos, principalmente,
por:

Area de Produccion:

a) Fisicos: Vibraciones, temperaturas extremas (calor)
b) Ergonémico: Fuerzas, postura, movimiento
¢) Mecanico: Méaquinas y herramientas

Area de Administracion:
a) Psicosocial: Organizacion del trabajo
b) Locativo: Equipo contra incendios

Area de Ventas:
a) Mecanico: Transporte de productos
b) Otros riesgos: Delincuencia y desorden publico

PARAGRAFO. A efecto de que los riesgos contemplados en el presente articulo, no se
traduzcan en accidente de trabajo o enfermedad profesional, la empresa ejerce su control
en la fuente, en el medio transmisor o en el trabajador, de conformidad con lo estipulado
en el Programa de salud ocupacional de la empresa, el cual se da a conocer a todos los
trabajadores al servicio de ella.

ARTICULO 5. La empresa y sus trabajadores daran estricto cumplimiento a las
disposiciones legales, asi como a las normas técnicas e internas que se adopten para
lograr la implantacion de las actividades de medicina preventiva y del trabajo, higiene y
seguridad industrial, que sean concordantes con el presente Reglamento y con el
Programa de Salud Ocupacional de la empresa.

ARTICULO 6. La empresa ha implantado un proceso de induccion del trabajador a las
actividades que deba desempefiar, capacitandolo respecto a las medidas de prevencion y
seguridad que exija el medio ambiente laboral y el trabajo especifico que vaya a realizar.

ARTICULO 7. Este Reglamento permanecera exhibido en, por lo menos dos lugares
visibles de los locales de trabajo, junto con la Resolucion aprobatoria, cuyos contenidos
se dan a conocer a todos los trabajadores en el momento de su ingreso.

ARTICULO 8. El presente Reglamento entra en vigencia a partir de la aprobacion
impartida por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social y durante que la empresa
conserve, sin cambios substanciales, las condiciones existentes en el momento de su
aprobacion, tales como actividad economica, métodos de produccion, instalaciones
locativas o cuando se dicten disposiciones gubernamentales que modifiquen las normas
del Reglamento o que limiten su vigencia.

FIRMA DEL REPRESENTANTE LEGAL
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