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RESUMEN

TITULO: DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE MEJORAMIENTO CONTINUO EN LOS
PROCESOS DE "GIRONES S.A™*

AUTOR: GRIMALDOS RAMIREZ Juliana Katherin**

PALABRAS CLAVES: Procesos, Procedimientos, Mejoramiento, Capacidad, Tiempos, Gestién de
Inventarios, Control de Calidad, Indicadores de Gestion.

DESCRIPCION: El presente proyecto tiene como propésito disefiar e implementar un plan de
mejoramiento continuo en los procesos de GIRONES S.A, con el fin de incrementar la
productividad. De esta manera, la empresa busca ampliar sus mercados e incursionar mas
adelante en mercados latinoamericanos.

Para desarrollar este proyecto inicialmente se llevé a cabo un diagndstico general de la empresa y
de los procesos productivos en cada linea de producto, con el fin de obtener un conocimiento
preliminar y realizar el levantamiento de procedimientos, detectando oportunidades de mejora. El
libro consta de siete capitulos, en cada uno de los cuales se desarrolla una etapa del proyecto. Los
tres primeros contienen las generalidades del proyecto, la descripcién de los procesos, el
diagndstico preliminar de la situacion actual de la empresa y el marco tedrico base. El capitulo
cuatro presenta el estudio de tiempos y el analisis de capacidad para cada uno de los procesos
productivos tanto de la linea de chocolate como de la linea Fabanni Foods. El capitulo quinto
contiene el estudio previo de la gestion de inventarios en la empresa con el fin de establecer una
politica de inventarios. El capitulo sexto presenta el diagnéstico detallado y la implementacién de
graficos de control para vigilar las variables criticas de los procesos y en el capitulo final del
proyecto se evidencia el uso de los indicadores de gestion para evaluar las mejoras implementadas
en la empresa.

El texto finaliza con la presentacion de las principales conclusiones acerca de las acciones
emprendidas, al igual que las recomendaciones necesarias para garantizar la continuidad vy
eficiencia del plan mejoramiento continuo emprendido en la empresa.

*Proyecto de Grado.
** Facultad de ingenierias fisico-mecanicas; Escuela de Industriales y Empresariales; Programa de
Ingenieria Industrial; Dra. Myriam Leonor Nifio, Directora del proyecto.
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SUMMARY

TITLE: DESING AND IMPLEMENTATION OF CONTINUOUS IMPROVEMENT PLAN IN THE
PROCESS OF "GIRONES S.A".

AUTHOR: GRIMALDOS RAMIREZ Juliana Katherin**

KEY WORDS: Processes, Procedures, Improvement, Capacity, Times, Inventory Management,
Quality Control, management indicators

DESCRIPTION: The present degree work must like objective design and implement of continuous
improvement plan in the processes of GIRONES S.A with the purpose of increase the productivity.
This way, the company looks for to extend its markets, and thus, to be able to penetrate more
ahead in Latin American markets.

To develop this project, it was required a general knowledge of the company and the productive
processes in each line of product, with the purpose to realize a preliminary diagnostic and to write
procedures, detecting improvement opportunities. The book consists of seven chapters, in each
one of which a stage of the project is developed. The three first contain the generalities of the
project, the processes description, the preliminary diagnostic of the present situation of the
company and the mark theoretical base. The chapter four contains a study of times and the
capacity analysis for each one of the productive processes of the line of chocolate like of the line
Fabanni Foods. The chapter fifth contains the previous study of the inventories management in the
company with the purpose of establish a policy of inventories. The chapter sixth presents the
detailed diagnostic and the implementation of control graphics to watch the critical variable of the
processes and in the final chapter of the project evidence the use of the management indicators to
evaluate it improvements implemented in the company.

The text finalizes with the presentation of the main conclusions about the undertaken actions, like
the recommendations necessary to guarantee the continuity and efficiency of the continuous
improvement plan undertaken in the company.

* Degree Work.
** Faculty of Engineerings Physique Mechanics; School of Industrial and Managerial studies;
Program of Industrial Engineering; Dra. Myriam Leonor Nifio Lopez. Project Director.

16



LOGRO DE OBJETIVOS

OBJETIVO

RESULTADOS

PAG

Realizar un diagnéstico de los procesos
tanto de la linea de chocolate de mesa
como de la linea Fabanni, que se
desarrollan en el area de produccion de
GIRONES S.A, detectando asi posibles
despilfarros e ineficiencias.

Capitulo 6.2. Se realizé un
diagnostico detallado, para todos
aquellos procesos que
intervienen en el area de
produccion.

69

Determinar los tiempos de proceso,
capacidad instalada y capacidad utilizada
en cada uno de los centros de trabajo.

Capitulo 4.2. Se efectud un
estudio de tiempos, se hallé la
capacidad instalada y utilizada en
las lineas de productos
analizadas.

37

Proponer un sistema de gestion de
inventarios de materias primas y materiales
con la finalidad de mantener los niveles
convenientes de existencias que permitan
el eficiente desarrollo de la produccion.

Capitulo 5 y mejora 7.16. Se
definié una politica de inventarios
acorde con la realidad de
GIRONES S.A, para administrar
apropiadamente las materias
primas e insumos.

51y
110

Establecer e implementar un sistema de
control de calidad para garantizar que el
producto terminado cumpla con las
especificaciones requeridas por el cliente.

Capitulo 6. Se utilizé graficos de
control para analizar las variables
criticas de los procesos y se
estableci6 con el jefe de
produccion limites de
especificacion para dichas
variables.

69

Plantear e implementar opciones de
mejoras para los problemas que se
detecten e identifiquen en las lineas de
produccion tanto de los productos de
chocolate de mesa como de los productos
Fabanni.

Capitulo 7. Segun el diagndstico
realizado se implementaron
mejoras necesarias para el buen
funcionamiento de los procesos
productivos en la planta de
produccion.

88

Evaluar las mejoras implementadas
mediante la formulacién de los indicadores
de gestion respectivos.

Mejora 7.17. Se utilizaron
indicadores como: duracion de
mercancia, rotacion de inventario,
producto defectuoso,
devoluciones en entregas,
productividad, entre otros para
garantizar las propuestas de
mejora.

114
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INTRODUCCION

Una de las areas fundamentales de las empresas del sector de alimentos es
precisamente el area productiva, pues de ella depende gran parte la satisfaccion del
cliente en lo referente al producto por si mismo, su disponibilidad cuando es solicitado

y el cumplimiento en su entrega.

Actualmente, el eje que mueve toda la cadena de abastecimiento es el cliente, por
tanto es quien acciona el funcionamiento de la misma. Por esto, es importante tener la
capacidad de retenerlo y de conseguir mas clientes, permitiendo asi a las empresas

mantenerse en el mercado y lograr su crecimiento.

Por ende, no solo se debe buscar una mejora reduciendo los costos de produccion,
sino también creando un entorno laboral mas afable buscando la filosofia del
mejoramiento continuo, teniendo el apoyo y compromiso de la gerencia y del personal

operativo en cada una de las actividades a implementar.

En este proyecto se implementara un plan de mejoramiento continuo en los procesos
de GIRONES S.A con el fin de mejorar el funcionamiento del area productiva para
tener un mayor control de inventarios, un producto de calidad y aumentar la capacidad
del sistema productivo mediante el desarrollo de mejoras; creando de esta manera
ventajas competitivas que le ayuden a la empresa a posicionarse en el mercado y a

tomar mejores decisiones con base en indicadores de gestion.
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1.  OBJETIVOS
1.1.1. Objetivo general.

Disefar e implementar un plan de mejoramiento continuo en los procesos de

GIRONES S.A como instrumento para mejorar la productividad.

1.1.2. Objetivos especificos

= Realizar un diagnostico de los procesos tanto de la linea de chocolate de mesa
como de la linea Fabanni, que se desarrollan en el area de produccién de GIRONES
S.A, detectando asi posibles despilfarros e ineficiencias.

= Determinar los tiempos de proceso, capacidad instalada y capacidad utilizada en
cada uno de los centros de trabajo.

= Proponer un sistema de gestion de inventarios de materias primas y materiales con
la finalidad de mantener los niveles convenientes de existencias que permitan el
eficiente desarrollo de la produccién.

= Establecer e implementar un sistema de control de calidad para garantizar que el
producto terminado cumpla con las especificaciones requeridas por el cliente.

= Plantear e implementar opciones de mejoras para los problemas que se detecten e
identifiquen en las lineas de produccion tanto de los productos de chocolate de mesa
como de los productos Fabanni.

= Evaluar las mejoras implementadas mediante la formulacién de los indicadores de

gestion respectivos.
1.2.  JUSTIFICACION

GIRONES S.A se encuentra en un proceso de cambio con el fin de lograr sus
objetivos organizacionales y por lo tanto su visién. Sin embargo es consciente que
debe fortalecer su forma de operar para mejorar aspectos como los siguientes: el
aprovechamiento de los recursos existentes en la empresa, un flujo de produccién
mas ordenado y un servicio al cliente mas competitivo. Al implementar un plan de

mejoramiento continuo a sus procesos, se obtendrian beneficios como:

19



= Estandarizacion de los procesos productivos con el fin de que se realicen de una
forma efectiva y eficiente.

= Involucrar y capacitar a los trabajadores en el proceso de mejora para facilitar la
ejecucion de los procesos de la empresa.

= Determinar el tiempo tipo de cada operacion para establecer los recursos
restrictivos de capacidad.

= Establecer la capacidad maxima de produccion de la empresa y contrastarla con la
que actualmente se esta utilizando.

= Establecer un sistema de inventarios que permita realizar la preparacién de
pedidos de una forma organizada, eficiente y llevando un control adecuado de los
mismos.

= Mejorar las caracteristicas del producto terminado a través de un exigente control
de calidad para obtener una disminucion de costos, disminuir la cantidad de
desperdicios y lograr mayor satisfaccién de los clientes.

= Los indicadores de gestion permitiran a la empresa medir su desempefio e

implementar mejoras necesarias en un futuro.
1.3.  METODOLOGIA DE DESARROLLO DEL PROYECTO

= Conocimiento de la empresa. Esta etapa es importante puesto que es base para el
buen desarrollo del presente proyecto, en la cual se deben conocer cada una de
las areas de la empresa para tener un entendimiento general de la compania. El
objetivo de esta fase es conocer la empresa para detectar las fallas y los
inconvenientes que afectan principalmente los resultados de los procesos

productivos.

= Diagndstico preliminar de la empresa. Se procede a realizar un primer diagnéstico
de la empresa en direccidén hacia el mejoramiento continto, en donde se expondran
los primeros inconvenientes descubiertos en las primeras visitas; este diagndstico
es el primer paso para localizacion de los puntos criticos.

= Localizacién de los puntos criticos. Posteriormente de conocer cada una de las

operaciones desarrolladas en la empresa, se establecen los puntos criticos los
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cuales son los que presentan oportunidad de mejora y son aquellos a los cuales se
les efectua un diagndstico detallado.

Diagnéstico Detallado. Una vez determinados los puntos criticos, se estudiaran
minuciosamente para conocer sus deficiencias y problemas para con estos

proponer e implementar las mejoras pertinentes.

Estudio de Métodos y Tiempos. Se realizara un estudio de tiempos de operacion
con el fin de recopilar informacion cuantitativa para establecer la capacidad
instalada y utilizada en cada uno de los centros de trabajo de las lineas de

produccién analizadas en este trabajo.

Documentacién de Procesos. Con la ayuda de los operarios se documentaran los
procesos actuales tanto de las lineas de chocolate de mesa como de la linea

Fabanni ya que estos son los que mejor conocen el proceso productivo.

Implementacién. El objetivo de esta etapa es exponer un plan de mejoras el cual
comprendera: detalle de las actividades a desplegar, su extension y los recursos

que se deben invertir. Posteriormente se ejecutara el plan acorde a lo programado.

Control y medicion. Para tener una mayor inspeccién en el sistema de produccion e
ir controlando y midiendo su efectividad, se plantearan indicadores de gestion para
registrar peridodicamente los procesos y evaluar su compromiso con el

mejoramiento continuo.

1.4. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA GIRONES S.A

1.4.1. Mision'

En la empresa GIRONES S.A tenemos como propésito fundamental elaborar

alimentos de la mas alta calidad, manteniendo procesos tradicionalmente naturales

por lo tanto nuestro compromiso es cumplir con las expectativas y necesidades de

nuestros clientes en pro de su satisfaccion. Fomentar el progreso de nuestro recurso

humano propiciando un clima de respeto mutuo, oportunidades de crecimiento para

alcanzar resultados econdmicos que permiten crear un mejor panorama de desarrollo

' GIRONES S.A. Gerencia. Bucaramanga: 2002
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y a su vez maximizar el valor de la empresa tanto para los empleados y comunidad

como para los accionistas.

1.4.2. Vision?

GIRONES S.A sera reconocida a nivel nacional e internacional por la calidad y
tradicion de sus productos, su contacto permanente con el cliente y la formacién del
espiritu, libre y responsable. Robustecera su amplia participacion en el mercado
santandereano y fortalecera la cuota de participacion en nuevos mercados,
incursionando en nuevas lineas de negocio para fomentar el desarrollo de la region y
ampliar la capacidad productiva de la empresa, asimismo, crear una imagen
corporativa de facil recordacion en la mente de los colombianos, en un plazo no mayor

a 5 anos, cumpliendo con nuestra mision.
1.4.3. Resena historica.

La historia de GIRONES S.A se inicid en 1960 en el municipio de Girén, cuando el
Sefior Marcos Quintero, esposa e hijos fundaron a Industria Chocolate Casero
Gironés, una empresa pionera en el desarrollo de la region santandereana,

produciendo tradicionalmente la linea de chocolate de bola.

Al transcurrir el tiempo se trasladaron al barrio La Victoria y por ultimo al barrio La
Cumbre en donde se encuentran ubicados actualmente. En 1985 se constituye como
sociedad limitada denominada Chocolate Casero Gironés Ltda, adquiriendo también
en este tiempo la siguiente maquinaria un molino, una mezcladora y un cuarto frio, a
su vez reforzaron personal, aumentando de esta manera la capacidad de produccion y
de ventas, y afiadieron la linea de chocolate de mesa, designado como chocolate de
pastilla. En 1989, cambia de duefio y se transforma bajo el tipo de las anénimas, bajo
la denominacién Chocolate Casero Gironés S.A, siendo su representante legal William
Serrano Pinto, quien se desempefia como el gerente, al comienzo de esta
administracion se inicia la adquisicibn de maquinaria importada y nacional para

instalar una linea de produccion completa e intensificando su personal tanto en la area

2 GIRONES S.A. Gerencia. Bucaramanga:2002.
22



productiva como en la administrativa y de venta. Por ultimo en el aino 1992, reforma

sus estatutos y en adelante se denomina “GIRONES S.A.

En 1996, compran la linea de Fabanni Foods, produciendo y comercializando
productos tales como malteadas, masato y cremarroz este ultimo para preparar
coladas; compran maquinaria para estas lineas de produccion y reforman la planta de
fabricacién; mitigando el desempleo a la zona y comprometiéndose con el desarrollo
de la region. A lo largo de los afios GIRONES S.A, se ha distinguido por brindar a sus
personal un ambiente agradable de trabajo atendiendo a cada una de sus solicitudes
y a sus clientes externos por garantizar el mantenimiento de la oferta de sus

productos a un precio asequible y de muy buena calidad.
1.4.4. Objeto social®

“GIRONES S.A” es una empresa que tiene como objeto social la transformacion,
industrializacion y comercializacion del cacao, la elaboracion de productos derivados
del cacao, como chocolate de mesa, cacao en licor, produccion y comercializacién de
otros alimentos como café, té, azucar, harinas y cualquier otro alimento que la
sociedad estime conveniente para su produccion y distribucion nacional e

internacional.
1.4.5. Estructura organizacional

GIRONES S.A cuenta en la actualidad con 111 empleados, a nivel nacional, quienes
conforman las areas de produccién, administrativa y comercial o de ventas, cabe
resaltar que el area de produccion solo se localiza en el barrio La Cumbre,
Floridablanca; como también las sedes principales de administracion y ventas,
laborando en ella el 68.47% del personal, lo cual equivale a 76 empleados. En la

Figura 1 se presenta el organigrama de la empresa.

1.4.6. Portafolio de productos

La linea Chocolate de mesa consta de cuatro marcas registradas, estas son:
Tradicional, Clavos y Canela, Bola y Caserito. La linea Fabanni Foods consta de tres

marcas registradas, estas son: Masato, Cremarroz y Malteada. Ver Tabla 1.

® COLOMBIA. CAMARA DE COMERCIO DE BUCARAMANGA. Registro No. 5177296
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Tabla 1. Portafolio de productos de GIRONES S.A.

PRESENTACION

PRODUCTO MARCA REF
Peso x Embalaje
P20T .
500 gr x caja x 50 und
TRADICIONAL P16 T
P10T 250 gr x caja x 100 und
P8T grxcay
P 20 C/C .
CLAVOS Y P16 C/C 500 gr x caja x 50 und T 3
CHOCOLATE CANELA P10 c/c 250 gr x caja x 100 und e it
P8 C/C
DE MESA
CASERITO CASERITO 500 gr x paquete x 12 und
BOLA BOLA 500 gr x caja x 30 und
NATURAL .
VAINILLA 200 gr x Dlsplay x 10 und del
CREMARROZ FRESA mismo sabor.
200 gr x Display x 10 und (dos
AREQUIPE de cada sabor)
CANELA
FABANNI VAINILLA
MALTEADA 200 gr x Display por sabores x
FOODS
10 und
FRESA
MASATO BOLSA 400 x display x 10 und




2. DESARROLLO DEL PROYECTO

2.1. CONOCIMIENTO GENERAL DE LA EMPRESA

GIRONES S.A se encuentra ubicada en el barrio la cumbre sobre la calle 29 No 2E—
76, en Floridablanca; en una extension de forma rectangular de 49,4 m de profundidad

y un area de 1970 m?; en el Anexo A se presenta el plano a escala de la empresa.

Durante los primeros meses se realizé un conocimiento general de la organizacion, lo
importante de esta fase era detectar en qué procesos o lugares se estaban
presentando inconvenientes que influian en los resultados esperados. En el presente
capitulo se ensefa una descripcion de los procesos requeridos para la fabricacion de
los productos de chocolate de mesa y de Fabanni Foods; posteriormente se muestra
un diagnéstico preliminar en el cual se analizan los inconvenientes hallados en el area

de produccion.
2.2.  DESCRIPCION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS
2.2.1. Descripcién de los procesos productivos del chocolate

El proceso de elaboracion del chocolate tradicional comienza en la recepcion de los
granos de cacao, en la cual se confirma la calidad tactil y visualmente tomando
muestras de 3 bultos diferentes para determinar el grado de humedad del grano. En la
figura 2 se presenta el diagrama de flujo del proceso de elaboracion del chocolate
tradicional.

Figura 2. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion del chocolate tradicional.

TOSTADO ‘ [ I | DESCASCARILLADO
1

REFRIGERADO

[ MOLIENDA

i | MADURACION

I MEZCLADO

1 DOSIFICADO H I 1 HOMOGENIZADOJ'

EMPAQUE Y

DEIMOLDE 1 EMBALAJE l ‘ ==

ALMACENAMIENTO

= Tostado: En este proceso se tuestan lotes de 6 bultos (300 Kg aprox); el grano al
ser tostado disminuye parte de su peso debido a la perdida de agua, lo cual implica
una reduccion considerable del lote de proceso, obteniéndose una merma de 13.32%;
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ocasionando que el lote se disminuya a 255.34 Kg aproximadamente. A continuacion,
las semillas de cacao pasan a la arnesa de aspas giratorias, el objetivo de esta
actividad es: reducir la temperatura del lote de proceso y compactar la almendra lo
cual hace que en el siguiente proceso no se elimine con la cascarilla. (Ver Figura 3).

Figura 3. Proceso de Tostado.
-

= Descascarillado: El objetivo de este proceso es separar la almendra de la cascara,
siendo esta la parte mas provechosa de una semilla de cacao, de esta forma se
produce una merma de 11.07% del bach; reduciéndolo a 227.05 Kg
aproximadamente. (Ver Figura 4).

Figura 4. Proceso de descascarillado.

. el V. 7 -
= Molienda: Se utiliza un molino conformado por juegos de rodillos, siendo su objetivo
fraccionar la pulpa de cacao y transformarla en licor de cacao, al terminar esta

operacioén la particula de almendra debe tener un tamafio menor a 200-300 um, con el

fin de darle uniformidad a la masa.

= Maduracion: La etapa de maduracién del cacao dura 24 horas y se realiza en los
tanques de maduracién, en este instante el licor de cacao se somete a temperaturas
entre 70 a 80°C, con la finalidad de mantener la pasta liquida para eliminar sustancias
como el acido acético, propio de la naturaleza de este proceso, descontaminar el

cacao, mejorar el sabor y aroma del producto final. (Ver Figura 5).

= Mezclado: Se utiliza una maquina mezcladora con aspas que giran a altas

revoluciones, en ella se vacian las diferentes materias primas como 129.6 Kg licor de
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cacao, 300 Kg azucar y 1.284 Kg lecitina de soya; siendo el objetivo de esta operacion

producir la masa de chocolate tradicional. (Ver Figuras 6y 7).

Figura 5. Proceso de Maduracion.

Figura 6. Proceso de mezclado Figura 7. Composicion de la masa de cacao.

COMPOSICION DE LA MASA DE CHOCOLATE
0,3%

30.1% m Azucar

Licorde cacao
Lecitine

= Homogenizado y Dosificado: Posteriormente la masa se transporta a un tanque
homogenizador con aspas giratorias, el objetivo de este proceso es mejorar la
presentacion del producto evitando la apariencia arenosa. El dosificador esta
conformado por un sistema regulador que tiene la funcién de dosificar la cantidad de
masa que debe contener cada molde; estos se ubican en la banda transportadora y
una operaria de control de calidad es la encargada de verificar el peso. (Ver Figura 8)

Figura 8. Proceso de dosificado

= Refrigerado: Los moldes llegan al cuarto frio a través de la banda transportadora, la
operaria encargada realiza una inspeccion de calidad en la cual se verifica el nivel de
chocolate, la homogeneidad de la masa y la presencia de burbujas de aire que
afectan el aspecto del producto. Mediante un gato hidraulico van ascendiendo las
bandejas al tunel de enfriamiento en el cual los moldes reposan por un tiempo

aproximado de 30 min con el fin de lograr la compactacion necesaria. (Ver Figura 9).
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Figura 9. Proceso de Refrigerado.

= Desmolde: Luego se procede a realizar el desmolde por cuatro operarias,
ejecutando ellas también una inspeccion y verificando si las barras cumplen con los
requisitos establecidos de nivel de dosificado, de forma y de textura. Seguidamente

las barras ya desmoldadas e inspeccionadas pasan al siguiente proceso.

= Empaque automatico y Embalaje: Las barras se transportan a la maquina
empaquetadora, antes situarlas en la banda transportadora las operarias realizan de
nuevo una inspeccion visual para verificar el buen estado de éstas y corroborar que
no fueron maltratadas en los anteriores procesos, Las barras son empacadas en el
papel envoltura de la empresa y almacenadas en la bodega de producto terminado a

una temperatura de 8° C.

2.2.2. Descripcion de los procesos productivos de Fabanni Foods.

Masato: Este proceso se inicia en la recepcion de los bultos de arroz en la cual se
realiza una inspeccién para comprobar el estado en que se encuentra y conocer si
cumple con las especificaciones necesarias para aceptarlo, como el tamafio del grano
y la carencia de impurezas. En la Figura 10 se presenta el diagrama de flujo del

masato.

Figura 10. Diagrama de flujo del masato.

COCIDO DEL . MOLIENDA DEL I EMPAQUE Y
ARROZ : v ARROZ (- EMBALAJE

ALMACENAJE

= Precocido del arroz: El objetivo de esta operacién es ablandar el arroz para

garantizar tanto la suavidad del producto como su sabor, esté precocido se lleva a

cabo en una marmita con aspas giratorias lo cual permite aplicar calor continuo y
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uniforme a los granos. Luego se prepara dicha marmita a una temperatura de 40°C y

se vierte en ella 50 Kg de arroz (1 bulto) con 5 litros de agua. (Ver Figura 11).

Figura 11. Proceso de Precocido

= Molienda del arroz: En este proceso se utiliza un molino conformado por un juego
de rodillos, siendo estos los encargados de disminuir el tamafo del grano. El objetivo
de la molienda es garantizar la uniformidad del producto y la facilidad de mezclado en

el instante de la preparacién por parte del consumidor. (Ver Figura 12).

Figura 12. Proceso de molienda

= Empaque automatico y embalaje: El producto es vertido en la tolva de la maquina
empaquetadora SIEMENS previamente preparada; luego se procede a empacar el
producto en el papel de la linea Fabanni sellado con el nimero de lote y la fecha de
vencimiento, finalmente una operaria verifica el peso de las bolsas cada tres unidades

y realiza el embalaje. (Ver Figura 13).

Figura 13. Proceso

Cremarroz: El producto Cremarroz posee el mismo proceso productivo del masato
pero con otro centro de trabajo continuo a la molienda del arroz, en el cual se realiza
el mezclado de los sabores para las diferentes referencias de este producto. En la

Figura 14 se presenta el diagrama de flujo del Cremarroz.
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= Mezclado: Sin importar la referencia del producto, todos los lotes de proceso deben
ser baches de 50 Kg, las referencias mezcladas en esta etapa son: Cremarroz sabor
canela, Cremarroz sabor vainilla, Cremarroz sabor arequipe y Cremarroz sabor fresa;
de esta forma cada sabor tiene una mezcla diferente de ingredientes. Este proceso
tiene como objetivo garantizar la homogeneidad del producto para lo cual se utiliza

una mezcladora con aspas giratorias y se vierte en ella los ingredientes respectivos.

Figura 14. Diagrama de flujo del Cremarroz
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Malteada: Para este producto se utiliza arroz y avena; el arroz se procesa del mismo

= MEZCLADO ‘

modo que en el masato y a la avena se le da el mismo proceso de precocido y
molienda que al arroz. Luego de tener tanto la avena como el arroz cocido y molido se
procede a mezclar los diferentes ingredientes con la finalidad de garantizar la
homogeneidad del producto. En la figura 15 se muestra el diagrama de flujo del

proceso productivo de las malteadas.

Figura 15. Diagrama de flujo de las malteadas
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= Empaque y embalaje: El empaque de las malteada al contrario del Masato y del
Cremarroz se realiza manualmente llevandose a cabo en la barra de empacado, lo

realizan dos operarias las cuales verifican el pesaje de cada una de las bolsas.
2.3. DIAGNOSTICO PRELIMINAR
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Durante los primeros meses los inconvenientes que se detectaron fueron los

siguientes.
2.3.1. Inconvenientes presentados en la linea de chocolate de mesa

= La empresa no tiene estandarizados los tiempos ejecucion de los procesos; por lo
tanto la programacién de las operaciones se realiza de acuerdo a la experiencia de los
operarios; lo cual conlleva al desconocimiento de la capacidad instalada y utilizada en
la empresa.

= A pesar que la empresa cuenta con una maquina clasificadora este proceso no se
esta realizando, lo cual hace que a tostado llegue gran cantidad de impurezas y
pasilla pequefia aumentando el tiempo de este proceso y originando un producto
terminado sin las especificaciones exigidas por el cliente.

= En el proceso de descascarillado se observa que el tubo que conduce el grano
tostado es de tuberia PVC tipo sanitario, ademas se encuentra amarrado con un
alambre vy el flujo es controlado con un costal, lo cual hace que el grano se contamine
violando las normas de buenas practicas de manufactura y ofreciendo un producto de
mala calidad.

= A la maquinaria utilizada en el sistema productivo del chocolate no se le realiza
mantenimiento preventivo, ocasionando paros en la produccion y atraso en la entrega
de los pedidos.

= La empresa no realiza una cuantificacion formal sobre el desperdicio ocasionado
por la maquina empaquetadora; este desconocimiento ocasiona una falta de control
sobre las pérdidas econdmicas desencadenas por este despilfarro.

= La bodega de insumos se encuentra desordenada y sin ninguna sefializacion,
ocasionado largos tiempos de busqueda e impidiendo un control de inventarios
adecuado; ademas no se posee una politica de inventarios y los pedidos se realizan
basados en la experiencia del jefe de produccion.

= La empresa no cuenta con ningun instrumento para determinar la humedad de los
granos, debido a esto no se puede garantizar la calidad del producto terminado ya que
dicha variable es fundamental en el proceso productivo.
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= No se cuenta con ningun tipo de indicadores de gestibn que permitan el

establecimiento de metas organizacionales y control de la produccién.
2.3.1. Inconvenientes presentados en la linea Fabanni Foods

= Los procesos de Fabanni Foods no se encuentran documentados.

= En la empresa no existe un sistema de control de calidad determinado que
garantice que el producto terminado cuente con las especificaciones requeridas por el
cliente.

= En la organizacidén no se cuenta con ningun tipo de sefalizacion.

= La empresa no lleva ningun tipo de registro, para cuantificar las pérdidas
ocasionadas por el desperdicio de papel de envoltura, desconociendo las causas y los
costos que estos generan.

= Los materiales no poseen un control de inventarios adecuado; por lo que solo al
presentarse faltantes se realiza la orden de pedido.

= Se observa gran volumen de maquinas y material obsoleto dentro de la de la planta
produccién teniéndose un ambiente de trabajo desorganizado minimizando de esta
manera la imagen corporativa de la empresa, repercutiendo en la calidad del producto

y provocando accidentes de trabajo.

2.4. DETECCION DEL PUNTO CRITICO

En el anterior diagnéstico de la linea de productos de chocolate de mesa como de
Fabanni Foods; se conoci6 detalladamente las operaciones realizadas y se
establecieron los puntos criticos a evaluar. Se encontraron oportunidades de mejora
en procesos como los siguientes: calidad de los materiales, gestién de inventarios,
analisis de capacidad, documentacién de procesos y establecimiento de indicadores

de gestion.

Se programé una reunion con el jefe de produccion en la cual se acordd realizar un
analisis detallado de los procesos nombrados, con el fin de comenzar el mejoramiento
de los procesos de GIRONES S.A. En los siguientes capitulos se presentan los
estudios desarrollados de cada de los procesos, sus resultados y las oportunidades

de mejora encontradas.
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3. MARCO TEORICO
3.1. MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS

Entendiéndose como analisis general la comprension del proceso de manufactura, la
finalidad de cada una de las operaciones, la identificacion de cada uno de sus centros
de trabajo y el conocimiento del portafolio de productos que en él se elaboren. El
analisis con enfoque particular es el que se realiza posteriormente a la localizacién de
los puntos criticos del sistema y la implementacién de un plan de mejoras en estos,

luego se procede a incrementar la productividad del sistema productivo.

Los resultados esperados al implementar el plan de mejoramiento continuo abarcan

logros como:

= El aumento de rotacion y la reduccion del inventario de materia prima, de producto
en proceso y de producto terminado.

= La creacion de una cultura de mantenimiento preventivo a la maquinaria
aminorando de esta manera las fallas en los equipos.

= Ellogro de la satisfaccion de los clientes y consumidores.

= Se incrementa la productividad y a su vez se da una importante reduccion de los

costos, debido a la 6ptima utilizacién de los recursos tanto fisicos como humanos.

Enfoque Harrington para el mejoramiento de procesos: Segun la metodologia de
Harrington existen cinco fases para el mejoramiento continuo de los procesos de la

empresa, cada una de las cuales esta determinada por actividades especificas:5

Fase I: Organizacion para el mejoramiento
= Revisar la estrategia de la empresa y los requerimientos del cliente
= Seleccionar los procesos criticos

= Nombrar los responsables del proceso

Fase Il: Comprensién del proceso
= Definir el alcance del proceso
= Elaborar el diagrama de flujo del proceso

= Realizar los repasos del proceso

®* HARRINGTON, JAMES, Mejoramiento de los Procesos de la Empresa, pag. 23-25
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= Solucionar diferencias

= Actualizar la documentacioén del proceso

Fase Ill: Modernizacién

= |dentificar oportunidades de mejoramiento
= Eliminar las actividades sin valor agregado
= Simplificar el proceso

= Eliminar los errores del proceso

= Estandarizacion

= Documentar el proceso

= Capacitar a los empleados

Fase IV: Mediciones y controles
= Desarrollar mediciones y objetivos del proceso
= Establecer un sistema de retroalimentacion

= Realizar peridodicamente la auditoria del proceso

Fase V: Mejoramiento contintio

= (Calificar el proceso

= Llevar a cabo revisiones periddicas de calificaciéon

= Definir y eliminar los problemas del proceso

= Evaluar el impacto del cambio sobre la empresa y los clientes
= Benchmarking el proceso

= Suministrar entrenamiento avanzado al equipo

3.1.1. Estrategia de las cinco eses

Uno de los sistemas fundamentales para poner en marcha en el mejoramiento
continuo es la produccion JIT (Justo a tiempo), la estrategia de las cinco eses hace
parte de él. Las cinco "S" son el fundamento del modelo de productividad industrial
creado en Japon y hoy aplicado en empresas occidentales. Cada una de las palabras
de las cinco eses tiene un significado importante en la creacion de un lugar y

ambiente de trabajo confiable en donde laborar.
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Clasificar. (Seiri)

Orden (Seiton)

Limpieza. (Seiso)

Limpieza normalizada (Seiketsu)
Disciplina. (Shitsuke)

ok wN=

Las cinco eses se hacen necesarias cuando la empresa desea orientar su proceso

productivo y cada uno de sus centros de trabajo hacia los siguientes propdsitos:

= Mejorar el entorno laboral mediante la eliminacion de despilfarros ocasionados por
las deficiencias en el sitio de trabajo, por el desorden y malos habitos de los operarios.
= Crear una cultura laboral orientada hacia el aumento de la vida util de los equipos,
gracias a la inspeccidon permanente por parte de la persona quien opera la
maquinaria.

= Prolongar el sitio de trabajo seguro y organizado mediante controles periédicos
sobre las acciones de mantenimiento de las mejoras logradas con la aplicacién de la
estrategia de las cinco eses.

= Reducir las causas potenciales de accidentes y aumentar la conciencia de cuidado

de los recursos de la compania.

3.1.2. Descripcidn de los procesos productivos

La documentacién de procesos ayuda a generalizar las operaciones eliminando tareas
que no le agregan valor al producto, asimismo ayuda a los operarios a entender de
una manera mas clara las actividades que debe realizar en su sitio de trabajo, es
importante resaltar que la descripcion de procesos uno de los primeros pasos de la
implementacidén de un plan de mejoramiento continuo. El proceso productivo se debe
documentar paso a paso y debe ir acompafado de diagramas de analisis general, las

cuales expongan cada uno de procesos Yy operaciones llevados a cabo en él.

Los tipos de diagrama de analisis general son: Diagrama de operaciones del proceso,
Diagrama de recorrido y Diagrama de flujo de proceso; siendo los dos primeros

complementarios, pues en cada uno se analiza diferente informacion.

3.1.3. Estudio de tiempos
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El estudio de tiempos se define como una técnica de medicién para registrar el tiempo
y el ritmo de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida y
realizada en condiciones determinadas, asi como para analizar los datos con el fin de
averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea en un nivel de ejecucion

preestablecido.®

El propdsito fundamental de la medicion del trabajo es el de establecer estandares de

tiempo para un trabajo. Estos son necesarios para:7

= Para programar el trabajo y asignar la capacidad. Todos los métodos de
programacién requiere en estimado de cuanto tiempo se necesita para hacer el
trabajo que se ha planeado.

= Para proporcionar la base de un objetivo con el fin de motivar a los trabajadores y
medir su desempefo. Los estandares medidos son particularmente importantes
cuando se emplean planes de incentivos basados en la produccion.

= Para proporcionar puntos comparacion para el mejoramiento.

Estudio de Tiempos por Cronémetro. Como su nombre lo indica esta técnica sirve
para definir la duracién de una tarea mediante el registro de tiempos tomados por
medio de un cronometro, a su vez la observacion juega un papel muy importante en
esta practica. El trabajo a medir se deben separar en elementos, esta division debe

tener especial cuidado y tener en cuenta los siguientes parametros:

= Especificar cada elemento de trabajo en lapsos tiempos de cortos y pero que sean
tan largos para que se puedan medir mediante un cronometro.

= Cuando se presenta una tarea en la cual el trabajador trabaja por separado con
una maquina, se deben separar las operaciones tanto del trabajador como las del
equipo en elementos diferentes para permitir un mejor registro de tiempos y
procedimientos.

= Definir cualquier demora del operador y de la maquina por separado.

= Los elementos deben ser facil de identificar.

® ORTiZ, NESTOR RAUL. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. 1999. PAG. 143
" CHASE, RICHARD: AQUILANQ, NICHOLAS Y JACOBS, ROBER. Administracion de producciéon y
operaciones, BOGOTA:2001, PAG. 150
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= Todos los movimientos de un elemento deben tener un resultado en comun.

Luego de tomar varias repeticiones de tiempo se promedian, a su vez los tiempos
promediados de cada elemento se suman con el fin de obtener el tiempo de

desempefio del operario.

El indice de desempeiio es un medida de rapidez que sirve para normalizar el trabajo;
un ejemplo de este es cuando un analista observa que un operario efectia una
operacién en tres minutos y él considera que el trabajador tiene un rendimiento mayor
a lo esperado entonces le da una calificacion de desempefio mayor que cien
dependiente de su desempefio, el tiempo normalizado o normal se determina

mediante la siguiente ecuacioén:
TIEMPO NORMAL(TN] = Tiemypuo de desempeiio abrervada » Indice de desempelo 8

Las circunstancias sobre las cuales un empleado desarrolla una labor son una medida
para asignarle a la tarea un margen de tiempo adicional al que se registré en el

cronémetro, los cuales se denominan suplementos.

Fijar suplementos tiene la meta de conseguir un valor “mas real” del tiempo utilizado
por una persona al ejecutar su trabajo. Puesto que en la practica, el operario
ocasionalmente detiene su actividad para descansar, ir al bafio, etc. Los suplementos
que convienen fijar a la tarea son de diversos géneros: Por descanso y necesidades
personales, por caracteristicas del proceso, especiales y discrecionales; al sumar los

anteriores suplementos al tiempo normalizado se obtiene el siguiente tiempo estandar:

TIEMFPOQ ESTANDAR (TE)} = TV (1 + SUFLEMENTOS)

3.2. CONTROL DE CALIDAD

El analisis de los datos medidos permite obtener informacién sobre la calidad del
producto, estudiar y corregir el funcionamiento del proceso y aceptar o rechazar lotes
de producto. En todos estos casos es necesario tomar decisiones y estas decisiones
dependen del analisis de los datos. Los valores numéricos presentan una fluctuacion

aleatoria y por lo tanto para analizarlos es necesario recurrir a técnicas estadisticas

8 CHASE, RICHARD; AQUILANO, NICHOLAS Y JACOBS, ROBER. Administracién de produccion y
operaciones. Bogota: 2001, pag. 151.
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que permitan visualizar y tener en cuenta la variabilidad a la hora de tomar las

decisiones.

Graficos de control: Es un diagrama especialmente preparado donde se van anotando
los valores sucesivos de la caracteristica de calidad que se esta controlando. Los
datos se registran durante el funcionamiento del proceso de fabricacion y a medida
que se obtienen. El grafico de control tiene una Linea Central que representa el
promedio histérico de la caracteristica que se esta controlando y Limites Superior e
Inferior que también se calculan con datos historicos. (Ver figura 16).

Figura 16. Grafico de control
TITULO DEL GRAFICO DE CONTROL

Lirn. Sup
contral
65.00 Lineacentrzl

Lirn. Inf
contral

12 34 5 67 8581211121314 1516 71814
Mo del subgrupo

Grados Centigrados

Existen diferentes tipos de Graficos de Control: Graficos X-R, Graficos C y otros.
Cuando se mide una caracteristica de calidad que es una variable continua se utilizan

en general los Graficos X-R. Estos en realidad son dos graficos que se utilizan juntos,
el de X (promedio del subgrupo) y el de R (rango del subgrupo). En este caso se

toman muestras; en cada subgrupo se calcula el promedio X y el rango R (Diferencia

entre el maximo y el minimo). Los limites para cada uno de estos graficos se calculan

de la siguiente manera: (Los valores A y D se consiguen en una tabla estadistica).

=  Grafico de control de Medidas:
Limite de control superior (LCS) = ¥ + AR
Limite de control inferior (LCI)= 7 - 48

= Grafico de control de Rangos:
Limite de control superior (LCS) = RD,

Limite de control inferior (LCI)= RD4

3.3. GESTION DE INVENTARIOS

La gestion de inventarios es un proceso de gran trascendencia para la empresa, ya

que ellos influyen en gran manera sobre el servicio al cliente, el nivel de inventarios, el
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control de operaciones y costos de operacion y adquisiciéon. Su objetivo principal
consiste, fundamentalmente, en mantener un nivel de inventario que permita, en
primer lugar un maximo nivel de servicio al consumidor y en segundo lugar un minimo
costo para la empresa. Propdsitos del inventario®: Todas las empresas mantienen un
cierto volumen de inventarios por los motivos siguientes:

= Conservar la independencia de las operaciones

= Afrontar variaciones en la demanda del producto

= Permitir flexibilidad al programar la produccion

= Ofrecer una salvaguarda contra las variaciones en los tiempos de entrega de las
materias primas

= Sacar provecho del tamafio econémico de la orden de compra

Costos de los inventarios: Los costos que se desglosan de la presencia de inventarios

en la empresa son nombrados a continuacion:

= Costos de compra: Pertenecen al precio unitario del producto por el nimero de
unidades adquiridas.

= Costos de lanzar un pedido: Comprenden todos los gastos ocasionados por el
hecho de tramitar una compra.

= Costos de mantenimiento: Son inherentes a la existencia misma de los inventarios
y constituyen una categoria muy amplia, ya que comprenden tanto los costos por la
inmovilizacién financiera (costos de oportunidad e interés) como los costos de

almacenaje (instalaciones, obsolescencia y mermas).

Modelos de inventarios: Un sistema de inventarios es el conjunto de politicas y
controles que regulan los niveles del inventario y determinan qué niveles se deben
mantener, cuando se debe reabastecer existencias y cual debe ser el volumen de los
pedidos. El objeto basico del analisis de inventarios para conocer las existencias

necesarias para la produccion es especificar:

1. ¢ Cuando se deben pedir los articulos?

2. ¢;Cual es el volumen de la orden?

9 CHASE, Richard; AQUILANO, Nicholas y JACOBS, Rober. Administracién de produccion y operaciones,
2001, pag. 607.
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Para determinar un modelo de inventario se debe analizar dos aspectos de gran
importancia, ellos son la demanda y el tiempo de suministro; en cuanto a la demanda
cuando es conocida se podran calcular de una manera menos compleja los costos de
cada accion, con el fin de encontrar las opciones que minimicen los costos. Si hay un
total desconocimiento de la demanda no se encuentra un procedimiento exacto, pero
sera viable efectuar acciones sensatas. El otro aspecto a analizar es el tiempo de
suministro, el cual es el lapso de tiempo que acontece entre el instante que la
empresa requiere un pedido y el momento de llega de este; de acuerdo con el plazo
que se determine con el proveedor y el tiempo de seguridad que establezca la

empresa se establecen los tiempos de suministro.

Los modelos de inventarios clasificados en funcion de la demanda y tiempo (cierta o
incierto) de suministro se catalogan en modelos deterministicos y en modelos
probabilisticos, los primeros poseen tanto la demanda cierta como el tiempo de
suministro cierto y en los segundos varian tanto su demanda como su tiempo de

suministro. En la tabla 2 se presenta la clasificacion anteriormente nombrada.

Tabla 2. Modelos de inventarios segtin su demanda y tiempo de suministro.™

Modelo | Demanda Tle_m_po Sistemas Casos
suministro
Modelo basico de
cantidad fija de pedido
(MBCFP)
MBCFP con
o simultaneidad en el
2 Cantidad fija consumo y en el
g de pedido reaprovisionamiento
€ Cierta Cierto (C.F.P) del inventario
I3 MBCFP con posibilidad
8 de descuento en el
costo de la obtencién
Gestion de inventarios
para multiples items
. . Modelo basico de
Periodo Fijo (P-F) | 1 oriodo fijo (MBCFP)
B Aleatoria Cierto Cantidad fija de "
= Cierto Aleatoria pedido (C.F.P) Modelos basicos
I 8 Aleatoria Aleatoria C
o Cierto Aleatoria Periodo Fijo Modelos basicos
o Aleatoria Cierto (P.F)

19 EUENTE: DIRECCION DE OPERACIONES: ASPECTOS TACTICOS Y OPERATIVOS
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3.4. INDICADORES DE GESTION

Los indicadores de gestion son instrumento de gerencia por excelenciay un medio de
recopilacién de informacion para medir y controlar los aspectos claves de una
institucién, dirigiéndolos hacia las metas organizacionales; las empresas deben
establecer un minimo de indicadores de gestion con los cuales se pueda evaluar
todos y cada uno de los signos vitales de la compainiia. Atributos a tener en cuenta

para la informacion:"’

= Exactitud: La informacién debe presentar el estado como realmente es.

= Forma: La informacién puede ser: cuantitativa, cualitativa, numérica o gréfica,
impresa o visualizada, resumida y detallada. Realmente la forma debe ser elegida
segun la situacién, necesidades, habilidades de quien la recibe y la procesa.

= Frecuencia: Medida de cuan a menudo se requiere, se produce o se analiza.

= Extension: Es el alcance en términos de cobertura del area de interés.

= Origen: Puede originarse dentro o fuera de la organizacion. Lo fundamental es que
la fuente que la genera sea la fuente correcta.

= Temporalidad: La informacion puede hablarnos del pasado, de los sucesos
actuales o de las actividades o sucesos futuros

= Relevancia: La informacién es relevante si es necesaria para una situacion
particular.

= |Integridad: Una informacién completa proporciona al usuario el panorama integral
de lo que necesita saber acerca de una situaciéon determinada.

= Oportunidad: La informacion debe estar disponible y actualizada cuando se

necesita.

1 http://carpintero.uis.edu.co/documentos/pdfs/IGestion.pdf (Nifio Myriam Leonor, Material Asignatura:
Topicos especiales Logistica)
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4. ANALISIS DE CAPACIDAD
4.1. GENERALIDADES.

Cuando se habla de capacidad instalada se hace referencia al nivel de produccién
que el sistema en conjunto lograria trabajando al maximo de la capacidad de su
recurso restrictivo de produccién en un periodo especifico de tiempo. Es indispensable
conocer la capacidad instalada de una empresa para realizar proyecciones en cuanto
a su produccion, demanda que puede atender, necesidades a futuro en cuanto a
personal, equipo y requerimientos. Si la capacidad es insuficiente, una compania
puede perder clientes por lentitud en el servicio o por permitir que los competidores
ingresen al mercado; si la capacidad es excesiva, la compafia puede tener que
reducir los precios para estimular la demanda, o de lo contrario subutilizar la fuerza
laboral, llevar un inventario excesivo o buscar otros productos menos rentables con el

fin de permanecer en el negocio .

Analizado el estado actual de la planta de produccién de GIRONES S.A en cuanto a
distribucién fisica y procesos, en este numeral se definira la capacidad de produccién

instalada en la empresa a partir de los tiempos de produccion actuales.

4.2. ANALISIS DE LA CAPACIDAD INSTALADA EN LA EMPRESA.

La planta de produccion de la empresa cuenta con un equipo fisico (maquinas) y
humano que hacen posible la transformacién de materias primas e insumos para
obtener sus lineas de produccion: Chocolate y Fabanni Foods. En las tablas 3 y 4 se

presenta un resumen de los recursos fisicos y humanos con los que se cuenta.

Para hacer una estimacion de la capacidad de produccién de un sistema es necesario
conocer la capacidad de cada uno de sus centros de trabajo o por lo menos, haber
identificado el recurso restrictivo en la produccién y asi estimar la cantidad maxima

que se puede producir utilizando dicho recurso al maximo de capacidad.

12 CHASE, Richard. AQUILANO, Nicolas. JACOBS, Robert. Administracién de Produccién y
Operaciones. Santa Fe de Bogota: 2001. Pag. 265
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Tabla 3. Maquinaria utilizada en GIRONES S.A.

PRODUCTO EQUIPO CANTIDAD ENERGIA
Tostadora 1 Eléctrica
Maquina de aspas giratorias 1 Eléctrica
Descascarilladora 1 Eléctrica
Molino 2 Eléctrica
Tanque de maduracién 2 Eléctrica
Mezcladora 1 Eléctrica
CHOCOLATE DE MESA - —
Tanque homogenizador 1 Eléctrica
Dosificadores 2 Eléctrica
Banda transportadora 2 Eléctrica
Cuarto frio 1 Eléctrica
Maquina empaquetadora 1 Eléctrica
Caldera 1 Gas
Marmita 1 Eléctrica
Molino 1 Eléctrica
FABANNI FOODS Mezcladora 1 Eléctrica
Maquina empaquetadora 1 Eléctrica

Tabla 4. Equipo humano encargado de los procesos productivos.

PROCESO CENTRO DE TRABAJO No. Operarios
1. Tostacién 1
2. Descascarillado 1
3. Molienda 1
. 4. Mezclado y Pulverizado de la azucar. 1
Preparacion de —
5. Dosificado 1
Chocolate de mesa. -
6. Vibrado y Moldeado 1
7. Refrigerado 1
8. Desmolde 2
9. Empaque Automatico y Embalaje. 2
B 1. Precocido Polivalencia
Preparacion de: 2. Molienda Polivalencia
Masato
c 3. Mezclado 1
remarroz — -
Malteada 4. Empaque Automatico y Embalaje 2
5. Empaque Manual y embalaje 2

Con el fin de establecer el tiempo tipo de cada operacion del proceso de elaboracién

de chocolate y de los productos Fabanni Foods y estimar la capacidad de produccién

instalada en la empresa, se realizdé un estudio de tiempos (Ver anexo B). De acuerdo

a la premuestra realizada se calcul6 el tamano de la muestra necesario para obtener

resultados con un 95% de confianza. En la tablas 5 y 6 se presenta el resumen de las

premuestras.
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Tabla 5. Tamafo de premuestras para chocolate de mesa.

PROCESO Tamaio de No.obs Media | Desviacion | Error /2 n-1) | N
lote (seg) (seg) (seg)
Tostacion 294.6 Kg 4399.75 60.19 60 2,365 6
Descascarillado 255.34 Kg 8 3659 57,681 40 2,365 11
Molienda 227.05 Kg 11 2458.27 28.77 20 2,228 11
Mezclado 430.28 Kg 6 1267 42.514 40 2,571 7
Pulverizadodela | 4150 g 5 527 10.794 15 | 2776 | 4
azUcar
Homogenizado y 4 Kg
dosificado (16 moldes) 8 25 0.518 0.5 2.365 6
Vibrado y 0.250 Kg
moldeado (1 molde) 14 53 1.94 1.5 2.16 8
. 500 Kg
Refrigerado (2000 moldes) 8 2400 33.15 40 2.365 7
2,5Kg
Desmolde (10 moldes) 11 20 1.214 1 2,228 7
Empaque ( RS S 15 0899 | 05 | 2179 | 15
. 12.5 kg
Embalaje (50 Ib) 11 162 6.306 5 2.228 8
Tabla 6. Tamafio de premuestras para linea Fabanni Foods
Proceso Tamaiio de No.Obs Media | Desviacion | Error t(a/2; n-1) | N
lote (seg) (seg) (seg)
Precocido 50 Kg 9 2983 37.04 30 2.306 8
Molienda 50 Kg 13 1175 26.611 20 2179 8
Mezclado 50 Kg 9 1225 20.494 20 2.306 6
Empaque 10 bolsas
Automatico ( Kg) 11 15 0.518 0.5 2.228 5
Empaque 10 bolsas
Manual (2 Kg) 11 132 6.628 10 2.228 2

4.2.1. Tiempo total del ciclo de produccién de chocolate

Posteriormente de haber encontrado el tiempo de produccion de cada una de las

operaciones del proceso de elaboracion de 1 Kg de producto en proceso, se presenta

en la tabla 7 un cuadro resumen de los tiempos de preparacién del chocolate.

Tiempo de produccion de 1kilogramo de chocolate empacado en 4 libras:

TT=1527+13.85+1093+390+48+6.45+6.6+4.9+8.82+ 3.75+8.04 =
TT =87.35 seqgundos / Kilogramo.
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Tabla 7. Resumen de tiempos de produccion de chocolate.

OPERACION TIEMPO TIPO (Seg / Kg)
Tostacién 15.27
Descascarillado 13.85
Molienda 10.93
Mezclado 3.90
Pulverizado de la azucar 4.8
Homogenizado y vibrado 6.45
Vibrado y moldeado 6.6
Refrigerado 4.9
Desmolde 8.82
Empaque Automatico 3.75
Embalaje 8.04

Este tiempo de produccién no es aplicable para los lotes de produccion que manipulan

en la empresa, de ninguna manera se podria hablar de la elaboraciéon de 1 kilogramo

de chocolate, ya que durante la jornada se producen entre 8000 y 9000 kilogramos de

chocolate, teniendo en cuenta que simultaneamente se encuentran trabajando la

mayoria de los centros de trabajo. En el Anexo D se presenta el diagrama de flujo del

proceso productivo del chocolate.

4.2.2. Tiempo total del ciclo de produccién de Fabanni Foods.

Posteriormente de haber determinado el tiempo de produccién 1 Kilogramo de cada

una de las operaciones de los centros de trabajo de los productos Fabanni Foods, se

presenta en la tabla 8 un resumen de tiempos y ademas los productos que se fabrican

en cada proceso.

Tabla 8. Resumen de tiempos de produccion

OPERACION PRODUCTOS TIEMPO TIPO (Seg/Kg)
Precocido Masato, Cremarroz y Malteada 64.16
Molienda Masato, Cremarroz y Malteada 31.8
Mezclado Cremarroz y Malteada 34.73
Empaque Automatico Masato y Cremarroz 4
Empaque Manual Malteada 61.7

Masato 9.33
Embalaje Cremarroz 22.16
Malteada 21.93
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En la tabla 9 se observa la similitud de las operaciones entre los diferentes productos
de Fabanni Foods; y se calcula en el tiempo total de produccion de cada uno de ellos.

Tabla 9. Operaciones requeridas en los productos de Fabanni Foods.

rooucro | WASMTO | crREARROZ | MaLTeson
Precocido de arroz 64.16 64.16 64.16
Molienda de arroz 31.8 31.8 31.8
Precocido de avena X X 64.16
Molienda de avena X X 31.8
Mezclado X 34.73 34.73
Empaque Automatico 4 4 X
Empaque Manual X X 61.7
Embalaje 9.33 22.16 21.93
T'EMPOKTQ";’O (Seg/ 109.29 156.85 310.28

= Tiempo de produccion de 1 Kg de masato:

TT =64.16 + 31.8 + 4 + 9.33 = 109.29 Seg/Kg

= Tiempo de produccion de 1 Kg de Cremarroz:

TT=64.16 + 31.8 + 34.73 + 4 + 22.16 = 156.85 Seg/Kg

= Tiempo de produccion de 1 Kg de Malteada:
TT=64.16 + 31.8 +64.16 + 31.8 + 34.73 + 61.7 + 21.93 = 310.28 Seg/Kg

Al igual que en el chocolate, el tiempo tipo hallado no es aplicable para los lotes de
produccion de la empresa, puesto que no se podria hablar de la elaboracion de 1
Kilogramo de masato, cremarroz o malteada ya que los centros de trabajo laboran
simultaneamente. En el Anexo D se presenta los diagramas de los procesos

productivos de los productos Fabanni Foods.

4.3. CAPACIDAD INSTALADA

El analisis de la capacidad instalada se realizé evaluando la utilizacién de cada
recurso al 100%, para determinar el valor maximo que se puede producir en un dia de
trabajo. En el calculo de capacidad se tuvieron en cuenta las siguientes

consideraciones:
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= El horario de trabajo comienza a la hora exacta, los operarios deben llegar antes y
dar inicio a sus actividades puntualmente; también se tuvo en cuenta los horarios
laborales que maneja la empresa, de lunes a viernes pues el sabado se dedica solo 3

horas a aseo general a la planta de produccion.

Chocolate: Para la produccién de chocolate se posee dos turnos:
Turno 1: (4:00 am — 1:00 pm)
Turno 2: (7:30 am — 1:00 pm) y (1:30 pm- 5:00 pm).

Tiempo de produccién de chocolate: 13 horas.

Fabanni Foods: Se posee el siguiente turno:
Horario: (7:00 am — 1:00 pm) y (1:30 pm — 4:30 pm).

Tiempo de produccién de los productos Fabanni Foods: 9 horas.

= Todos los turnos tienen un descanso de 15 min a las 9:30 am; los operarios del
segundo turno tienen un descanso de 15 min a las 3:30 pm, las operarias de Fabanni
tienen los dos descansos de igual manera; por lo tanto fueron descontados los 30 min

de los equipos que realizan la pausa junto con los trabajadores.

= Al final de la jornada de trabajo estan establecidos 10 minutos de limpieza en todos
los equipos y pisos de la planta. La limpieza es realizada por los operarios en cada
puesto de trabajo, por lo tanto se descuentan los minutos tanto en las maquinas como

en los operarios.

A continuacién en la tabla 10 se determina la capacidad para la linea de chocolate en
unidad de produccioén (kilogramos), para un dia de 13 horas. En la tabla 11 se halla la
capacidad para linea Fabanni Foods en unidad de produccion (Kilogramo), para un

dia de 9 horas. Los resultados encontrados en el estudio anterior son los siguientes:

= Produccion de Chocolate. El primer recurso restrictivo de capacidad se encuentra
en la operacion de tostado, la capacidad de produccién de una maquina tostadora es
de 235 Kg/hora; la empresa cuenta con dos maquinas tostadoras, pero una de ellas
se encuentra en desuso hace aproximadamente 5 afos. Este proceso seria el primer

recurso que limitaria un aumento en la produccion de la linea de chocolate.
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La segunda restriccion de capacidad es el cuarto frio, la capacidad de produccion que
tiene esta maquina es de 750 Kg/hora. El segundo recurso que limitaria un aumento

en la produccion de la linea de chocolate seria este.

Tabla 10. Capacidad instalada en produccién de chocolate.

Lote de Tiempo Tiempo Capacidad
Operacion Recursos trabajo (Kg) rome digllote promedio/Kg | Jornada de
jo(Ra) |p (seg/ Kg) | 13 horas (Kg) |
Tostacion | | Eg;‘r'g‘r)io 294.6 75 min 15.27 3004.92
Descascarillado | | Eggr'gﬁo 254.8 60 min 13.85 3248.7
Molienda |3 “9UIPO 226.51 41.25 min 10.93 8401.46
operario
Mezclado | | Egg;gﬁo 430.28 28 min 3.9 11755.86
P“'Vaez“gc‘;‘:ro de |1 Equipo 150 12 min 4.8 9562.5
Homogenizado y | 2 Equipo 4 .
Dosificado 1 operario | (16 moldes) 0.43 min 6.45 13107.69
Vibrado y 2 Equipo 8
Moldeado 1 operario | (32 moldes) 53 seg 6.6 12860.38
. 1 Equipo 500 .
Refrigerado 1 operario | (2000 moldes) 40 min 4.83 9996.33
2 operaria 2.5 . 10208.71
Desmolde 4 operaria| (10 moldes) | %37 Min 9.48 20417.42
Empaque 1 Equipo 4 .
Automatico 1 operario | (16 moldes) 0.27 min 3.75 10889.03
. 2 25 kg .
Embalaje operarias | (50 unidades) 3.35 min 8.04 11044.78
O  Primera restriccion de capacidad O Segunda restriccion de capacidad

El término capacidad implica una tasa de produccién factible, en este caso de
19966.24 libras de chocolate/dia, éste seria el mejor nivel operativo que se puede
alcanzar, es el nivel de capacidad para el cual esta disefiado el sistema aun cuando

haya centros de trabajo que produzcan mas.

Para contrastar la capacidad instalada vs la demostrada se calculé la mediana de los
datos recopilados en el mes de Junio/08 (Ver anexo E, Tabla E6). En Estadistica, una
mediana es el valor de la variable que deja el mismo numero de datos antes y
después que él, una vez ordenados estos. De acuerdo con esta definicidén el conjunto

de datos menores o iguales que la mediana representaran el 50% de los datos, y los
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que sean mayores que la mediana representaran el otro 50%; como el total de los
datos de la muestra es un niumero impar se utilizé la siguiente férmula:
Mo Xi;i_:l. = L7270 U (Copacidad demestrada an funle/00)

Obteniéndose una capacidad de produccion de 17270 |b en el mes de junio/08, en
conclusion se puede decir que el proceso de chocolate posee una capacidad ociosa
del 14%.

Tabla 11. Capacidad instalada en produccion de los productos Fabanni Foods.

Lote de Tiempo Tiempo Capacidad
Operacion Recursos trabajo (Kg) romedizllote promedio/Kg | Jornada de 9
J 9 |p (seg/ 1 Kg) horas (Kg)
Precocido 11 equipo 50 53 min 64.16 477
operario
Molienda | ! S9uIPO 50 26.5 min 31.8 962
operario
Mezclado 11 equipo 50 28.94 min 34.73 881
operario
Empaque 1 equipo 4 15.6 seg 4 7650
Automatico 1 operario
Empaque Manual 2 . 2 2.06 min 61.7 496
operarias
Embalaje 2 24 3.73 min 9.33 3280
(Masato) operarios
Embalaje 2 12 4.43 2216 1381
(Cremarroz) operarios
Embalaje 2 .
(Malteada) operarios 14 5.11 min 21.93 1395
O Primera restriccion de capacidad O Segunda restricciéon de capacidad

= Producciéon de Fabanni Foods. La primera restriccion de capacidad es el
precocido, la capacidad de produccién que tiene esta maquina es de 56.50 Kg/hora.
Dicho recurso limitaria un aumento en la produccion de la linea de Fabanni Foods.

El segundo recurso restrictivo de capacidad de produccion se halla en la operacion de
empaque manual la cual se realiza solo para la malteada, la capacidad de produccion
de este puesto de trabajo depende del numero de operarios que realicen esta tarea;
sin embargo el empaque se hara de esta forma hasta que se agoten las existencias
de bolsas de malteada, posteriormente se ejecutara en la maquina empaquetadora
como se realiza con el masato y cremarroz; eliminando este proceso de la linea de

produccion.
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El mejor nivel operativo que se puede alcanzar en la produccion de productos Fabanni
Foods es de 477 Kg de masato 6 Cremarroz 6 240 Kg de malteada, este es el nivel de
capacidad para el cual esta disefiado el sistema aun cuando haya puestos de trabajo
que produzcan mas.

Para contrastar la capacidad instalada vs la demostrada se calculo la mediana de los
datos recopilados entre el 10 de junio/08 y el 30 de julio/08 (Ver anexo E, Tabla E11).
Como el total de los datos de la muestra es un nimero impar se utilizé la siguiente

formula:

= Masato y Cremarroz:

(x§ + Xz, :1.)

I3

Me = —a——=a—= 7244.8 Kg { Capacidad demestrada entre 10 funie v 30 fulie )

2
= Malteada:
(I; + x’ﬂ—*-u.:l
Me = —‘—E‘— = 1583 Kg { Capacidad demestradea entre 10 funieo v 30 fulle )

Obteniéndose una capacidad de produccion de 244.8 Kg en el periodo analizado,
para el masato y cremarroz, en conclusion se puede decir que el proceso de Fabanni
cuando produce los productos nombrados posee una capacidad ociosa del 49%.
Cuando se produce malteada se hallo una capacidad de 153 Kg, alcanzandose una

capacidad ociosa del 36%.

4.4. CAPACIDAD UTILIZADA.

Calcular la tasa de utilizacion de la capacidad instalada es significativo para la
empresa porque indica que tan cerca esta la compafia de su mejor nivel operativo y

cual es el margen para mejorar sin cambiar sus equipos y recurso humano.

Capactdod UVtilfzoda
Mejor nivel gperatfvag

Tosa de utilifzcacfan =

La tasa de utilizacion de la capacidad se expresa como un porcentaje, y exige que el
numerador y el denominador sean medidos en las mismas unidades y periodos de
tiempo. Al definir el mejor nivel operativo de la empresa es importante revisar el grado

de utilizacién de sus recursos, sean estos equipos o personas.
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Con la finalidad de determinar la capacidad utilizada en la produccion de chocolate se
efectud un seguimiento a todas las operaciones realizadas por operarios y maquinas
durante un mes (1 junio/08 - 30 Junio/08); para ejecutar este andlisis en las
operaciones de Fabanni Foods se efectud este seguimiento durante 1 mes y 20 dias
(10 junio/08 - 30 julio/08) con el fin de abarcar la produccién de todos sus productos

(masato, cremarroz y malteada).

En el analisis de datos registrados en los formatos implementados (Ver ANEXO E) se
eliminaron los datos de aquellos dias que se consideraron no representativos de la
operacién normal de los centros de trabajo. Los datos que fueron excluidos del
analisis corresponden a dias en que se trabajo en horario extendido y dias en que se

presentaron demoras en los procesos por fallas técnicas y mecanicas en los equipos.

En la produccién de chocolate las operaciones de dosificado, vibrado y desmolde; no
fue posible llevar registros porque son procesos que manejan grandes volumenes y se
dificultaria contabilizar las unidades o lotes de proceso; por ejemplo en estos procesos
se manejan lotes de 1000 moldes. Sin embargo, una medida que sirvi6 como base
para medir la utilizacién de los recursos de estos puestos de trabajo, fue la operacion
de refrigerado que regula las operaciones contiguas y anteriores a ella. Todos los
moldes que se refrigeran en el dia deben ser desmoldados y empacados, el cuarto
frio tiene una capacidad de 1000 moldes (1 cochada), es decir, con este proceso se
puede calcular cuantos moldes fueron dosificados y cuantos fueron desmoldados
dependiendo de la cantidad de cochadas que produzcan diariamente. Las tablas 12,
13, 14, 15, 16 y 17 corresponden a los formatos de registro que fueron utilizados en la
linea de chocolate. En las tablas 18, 19, 20 y 21 pertenecen a los formatos de registro

para hallar la capacidad utilizada en la produccidon del masato, cremarroz y malteada.

A continuacién se determindé la tasa de utilizacién de los centros de trabajo tanto para
la linea de produccion de chocolate como para la linea Fabanni Foods segun la
relacion entre la capacidad instalada y el promedio de operaciones realizadas al dia,

transformadas en kilogramos. Ver tablas 22 y 23.
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Tabla 12. Formato de analisis de capacidad Tostado (Ver anexo E, Tabla E1)

e = FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION TOSTADO
Ko/ Hora de Horade | Jornada de Total de Kg Nombre del
Fecha tostacion enqenc_ildo apgga_do trabajo No de tostaciones/dia tostaCJones tostados/dia operario
maquina maquina (horas) /dia
HEEEEENE
Tabla 13. Formato de analisis de capacidad Descascarillado (Ver anexo E, Tabla E2)
e FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION DESCASCARILLADO
Hora de Hora de Jornada Nombre
Fecha Kol encendido | apagado | de trabajo No de Total de Kg del
descas L R descascarilladas/dia | descascarilladas/dia | descascarillados/dia .
maquina maquina (horas) operario
_____________________ S I I I A O U .
Tabla 14. Formato de analisis de capacidad Molienda (Ver anexo E, Tabla E3)
i FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION MOLIENDA
Hora de Horade | Jornada de
Fecha Kg/ encendido apagado trabajo No de moliendas/dia 'I_'otal de , .Kg . Nombre_del
molienda A L2 moliendas/dia | molidos/dia operario
maquina maquina (horas)
_____ N L Y N
Tabla 15. Formato de registro de capacidad Mezclado (Ver anexo E, Tabla E4)
e FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION MEZCLADO
Kq de Jornada Total de Kg de licorde | Kg de licor, Lb de Overari
Fecha 9 de No de mezcladas/dia mezcladas/di cacao azucary masa de P
cacao/mezclados . o o}
trabajo a mezclados lecitina chocolate
________________________ N P D I O
Tabla 16. Formato de registro de capacidad Refrigerado (Ver anexo E, Tabla E5)
== | FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION REFRIGERADO
K Hora de Hora de | Jornada de Total de Kg Lb Nombre del
Fecha 9 encendido | apagado trabajo No de cochadas/dia | cochadas/ | refrigerados/d | refrigeradas/d :
/Cochada L L2 ) ] . operario
maquina | maquina (horas) dia ia ia
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Tabla 17. Formato de registro de capacidad Produccion (Ver anexo E, Tabla E6)
P il PRODUCCION
Kg JO”‘ad‘i‘ de Total Kg de chocolate | Lb de chocolate Lb de Lb de
Fecha . trabajo . : . chocolate )
/Refrigerados Cochadas/dia refrigerados refrigeradas o producidas
(horas) dosificadas
Tabla 18. Formato de registro de capacidad Precocido (Ver anexo F, Tabla E8)
e —— | FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, PRECOCIDO
Producto Hora de Hora de Jornada Total de Kg Nombre de
FECHA (Arroz 6 encengldg de apaggadq dela de trabajo No de lotes/dia bultos/Dia precopldos/d operario
Avena) la maquina maquina ia
___________________________________________________________________________________ RN RN
Tabla 19. Formato de registro de capacidad Molienda Fabanni (Ver anexo F, Tabla E9)
P i FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, MOLIENDA
Producto Hora de Hora de Jornada Total de Kg Nombre de
FECHA (Arroz 6 | encendido de la | apagado de la de No de moliendas/dia | moliendas/D | molidos/ operario
Avena) maquina maquina trabajo ia dia P
I A Y I 0 Y O Y
Tabla 20. Formato de registro de capacidad Mezclado Fabanni (Ver anexo F, Tabla E10)
I FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, MEZCLADO
Producto Hora de Hora de Jornada Total de Kg Nombre de
FECHA (Cremarroz | encendido de la | apagado de la de No de lotes/dia mezcladas/ | mezclados/d .
: P . . p . operario
6 Malteada) maquina maquina trabajo Dia ia
I | I HEREEEE RN A ]
Tabla 21. Formatos de registros de capacidad Produccion Fabanni (Ver anexo F, Tabla E11)
P ilara === FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, PRODUCCION (Masato 6 Cremarrroz)
Producto (Masato 6 Jornada de Kg de producto Total de cajas Nombre de
FECHA : ) .
Cremarroz) trabajo empacado empacadas/Dia operario
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Tabla 22. Tasa de utilizacién de los centros de trabajo de produccién de chocolate.

Centro de trabajo ingtaari:glad(a}gg) Uglailsaa:;d(?(dg) Tasa de utilizacion
Tostacion 3004.92 2800.74 93%
Descascarillado 3248.70 2123.44 65%
Molienda 8401.46 2116.67 25%
Mezclado 11755.86 7857.36 67%
Homogenizado y Dosificado 13107.69 8961.36 68%
Vibrado y Moldeado 12860.38 8961.03 70%
Refrigerado 9996.33 8627.30 86%
Desmolde 10208.71 8961.03 70%
Empaque Automatico 10889.03 8593.26 79%
Embalaje 11044.78 8593.26 78%

Tabla 23. Tasa de utilizacidon de los centros de trabajo de Fabanni Foods.
Operacién _ Capacidad (?gpacidad T_a_sa de
instalada (Kg) Utilizada (Kg) utilizacion
Precocido 477 292.31 61%
Molienda 962 300.00 31%
Mezclado 881 181.82 21%
Empaque Automatico 7650 231.12 3%
Empaque Manual 496 153.00 31%
Embalaje (Masato) 3280 231.12 7%
Embalaje (Cremarroz) 1381 231.12 17%
Embalaje (Malteada) 1395 153.00 11%

4.5. OPORTUNIDADES DE MEJORA ENCONTRADA

4.5.1. Producciéon de chocolate.

= En la produccion de chocolate se evidencia la falta de planes de mantenimiento
preventivo y correctivo de los equipos. Los retrasos diarios en la produccion son
generalmente producidos por paros en las maquinas durante la jornada de

elaboracion de chocolate.

= En cuanto al proceso de tostado el cual es el primer recurso restrictivo de
capacidad, es importante observar que la empresa posee dos maquina tostadoras, sin
embargo una de ellas se encuentra en desuso desde hace aproximadamente 5 afios;
dando origen a despilfarro de espacio puesto que es una maquina de gran tamafioy a
una disminucion en la capacidad de la empresa.

= Es importante resaltar que no existen registros que controlen la variables como: las

temperaturas de las masas, el producto defectuoso a la entrada del cuarto frio 6 en el
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proceso de desmolde, temperatura del cuarto frio, entre otros. El control de dichos
factores son vitales para el buen funcionamiento de la linea de produccion y para

aumentar su eficiencia y tasa de capacidad.

= Los pisos, techos y bandejas del cuarto frio presentan alto grado de contaminacion,
pues se observa la presencia de hongos y manchas producidos por estos; lo cual
indica que no se estan realizando los mantenimientos preventivos correspondientes
ocasionando paros importantes en la produccion pues este es el segundo recurso

restrictivo de capacidad.

4.5.2. Producciéon Fabanni Foods

= Al igual que la produccién de chocolate se evidencia la falta mantenimiento

preventivo y correctivo a la maquinaria.

= Se evidencia la falta de registros para el seguimiento de variables como: humedad
del arroz o avena en el proceso de precocido y la granulometria de la materia prima
nombrada anteriormente en la operacién de molienda, el control de estos factores

mejoraria el labor de la linea de produccién y su tasa de capacidad.
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5. INVENTARIOS
5.1. GENERALIDADES

El control de inventarios es uno de los aspectos de la administracion que en la micro y
pequefia empresa muy pocas veces es atendido, y esto genera a la falta de registros
que provocan pérdidas en la empresa. Sin importar cual sea el giro del negocio, el
control de inventarios es de vital importancia, ya que no hacerlo se presta a mermas y

desperdicios, pudiendo causar un fuerte impacto sobre las utilidades.

Mantener un adecuado manejo de inventarios es importante, ya que el control de
insumos y materia prima es primordial para mantener el nivel de las existencias tan
cerca como sea posible de las necesidades que realmente se requieren en la
empresa. Finalmente los inventarios deben cumplir su misién como puente de unién
entre la produccién vy ventas; la administracién del inventario se realiza mediante el
uso de un conjunto de procedimientos, el cual comprende la toma de decisiones,
reglas y lineamientos para diversas situaciones en el inventario, que permita a las

empresas adquirir flexibilidad en sus procesos de produccién y aprovisionamiento.

5.2. ANALISIS DE LA SITUACION DE LA EMPRESA
5.2.1. Inventario de materia prima

Las materias primas se encuentra clasificadas de la siguiente manera: Materiales de

produccién y Materiales de empaque y embalaje.

5.2.1.1.  Materiales de produccion.

Son todos aquellos que son necesarios y participan directamente en la elaboracion del

producto. En seguida se hara referencia a los mas importantes:

K/

X Materiales de produccion para el chocolate de mesa.

= Cacao en grano. Es la materia prima principal y esencial para dar inicio a la
producciéon diaria de chocolate; la empresa cuenta con diferentes proveedores
dependiendo de las zonas en donde se cultiva el cacao. En la tabla 24 se resume las
compras de cacao realizadas entre marzo y agosto del aino 2008; ademas se

presentan los proveedores y el tiempo de suministro promedio de cada uno de ellos.
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Tabla 24. Compras de cacao efectuadas entre marzo y agosto del 2008

LUGAR DE FECHADE |CANTIDAD | FECHA DE | TIEMPO DE
PROVEEDOR PROCEDENCIA ELABORACION | PEDIDA |RECEPCION | SUMINISTRO
DEL PEDIDO (KG) DE PEDIDO (DIAS)
San Vicente 29-feb-08 18469 07-mar-08 3
San Vicente 05-mar-08 33772 11-mar-08 2
San Vicente 06-mar-08 11045.6 13-mar-08 3
San Vicente 11-mar-08 31628.6 18-mar-08 3
San Vicente 18-mar-08 17290 25-mar-08 3
El Carmen 07-abr-08 9435 14-abr-08 3
Landazuri 10-abr-08 21529.2 16-abr-08 2
COMERCOAGRO El Carmen 22-abr-08 18418.2 29-abr-08 3
El Carmen 25-abr-08 21821.2 02-may-08 2
San Vicente 21-may-08 13919.1 27-may-08 3
San Vicente 21-may-08 15803 28-may-08 3
San Vicente 17-jun-08 10736.2 24-jun-08 3
El Carmen 11-jul-08 4331.2 18-jul-08 3
San Vicente 23-jul-08 11961.2 29-jul-08 3
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 3
03-mar-08 5001.2 11-mar-08 3
- Lebrija 19-mar-08 5033.6 28-mar-08 4
FDO FANDINOG 05-abr-08 4826.2 12-abr-08 3
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 3
San Vicente 09-jun-08 5880.8 16-jun-08 3
Rionegro 23-jun-08 4541 1-jul-08 4
COACROCOM San Vicente 06-ago-08 4971.4 13-ago-08 3
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 3
Azucar. Este material al igual que el grano de cacao es indispensable en la

elaboracion del chocolate pues el producto terminado es 69.6% azucar (Ver Capitulo
2, Figura 7). Para este material se tiene un solo proveedor Ingenio Castilla y un plazo
de pago de 20 dias; en la tabla 25 se resume las compras de azucar realizadas entre

marzo y agosto del afio 2008.

= Lecitina. La lecitina actua como emulsionante natural, antioxidante y protector del
aroma. Es de vital importancia que esta sustancia cumpla con las caracteristicas
determinadas en cuanto calidad por tanto se posee dos proveedores de trayectoria
como Calier Colombia y Rawmco S.A; el plazo de pago con ellos es de 30 dias. A

continuacién en la tabla 26 se presenta las compras realizadas entre marzo y agosto.

= Clavo y canela. Este material es indispensable en la elaboracion de la referencia

de chocolate clavos y canela, pues es el encargado de darle el sabor y aroma
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caracteristico de esta referencia. Actualmente cuenta con un solo proveedor ubicado
en Bogota y tiene un plazo de pago de 30 dias. En la tabla 27 se presenta las ultimas

compras realizadas y su tiempo de suministro promedio

Tabla 25. Compras de azucar efectuadas entre marzo y agosto del 2008

LUGAR DE FECHADE | CANTIDAD | FECHA DE | TIEMPO DE
PROVEEDOR PROCEDENCIA ELABORACION | PEDIDA |RECEPCION | SUMINISTRO
DEL PEDIDO (KG) DE PEDIDO (DIAS)
7-mar-08 25000 15-mar-08 8
25-mar-08 35000 29-mar-08 4
31-mar-08 35000 4-abr-08 4
2-abr-08 35000 5-abr-08 3
9-abr-08 35000 15-abr-08 6
14-abr-08 25000 17-abr-08 3
25-abr-08 35000 28-abr-08 3
1-may-08 35000 5-may-08 4
9-may-08 25000 15-may-08 6
INGENIO Buga 20-may-08 35000 27-may-08 7
CASTILLA 3-jun-08 25000 6-jun-08 3
10-jun-08 35000 16-jun-08 6
24-jun-08 35050 1-jul-08 7
3-jul-08 35000 9-jul-08 8
18-jul-08 35000 22-jul-08 4
31-jul-08 35000 4-ago-08 4
5-ago-08 35000 12-ago-08 7
15-ago-08 35000 19-ago-08 4
26-ago-08 35000 1-sep-08 6
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 5

Tabla 26. Compras de lecitina efectuadas entre marzo y agosto del 2008

LUGAR DE FECHADE | CANTIDAD | FECHA DE | TIEMPO DE
PROVEEDOR | oot 85 | | ELABORACION | PEDIDA | RECEPCION | SUMINISTRO
DEL PEDIDO (KG) | DE PEDIDO (DIAS)
, 10-mar-08 410 13-mar-08 3
Cgfg'ﬁ; A Bogota 19-abr-08 615 22-abr-08 3
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 3
3-jun-08 615 7-jun-08 4
RAWMCO Bogota 19-ul-08 409 23-ul-08 4
SA 31-jul-08 410 5-ag0-08 5
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 5

K/

« Materiales de produccion para la fabricacion de los productos Fabanni Foods.

= Arroz. Es la materia prima principal y esencial para dar inicio a la produccion del
masato y cremarroz, la empresa cuenta con dos proveedores en Bucaramanga y el

pago es de contado; el tiempo de suministro cuando no hay escasez de arroz es
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aproximadamente de 4 a 6 dias, pero cuando hay escasez del producto se encuentra

entre 11 y14 dias. (Ver Tabla 28)

Tabla 27. Compras de clavo y canela efectuadas entre marzo y agosto del 2008

LUGAR DE FECHA DE CANTID&?;)PEDIDA FECHA DE TIEMPO DE
PROVEE PROCE. ELABORA GEeh RECEPCION SUMI.
DEL PEDIDO (K) Clavo (K) | DE PEDIDO (DIAS)
7-mar-08 486 189 12-mar-08 5
. 3-may-08 489 0 10-may-08 7
‘F’,i';gﬁ Bogota 22-jun-08 370 0 27-jun-08 5
6-jul-08 477 96.5 12-ago-08 6
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 6
Tabla 28. Compras de arroz efectuadas entre marzo y agosto del 2008
LUGAR DE FECHA DE CANTIDAD | FECHA DE | TIEMPO DE
PROVEEDOR PROCEDENCIA ELABORACION | PEDIDA |RECEPCION SUMINISTRO
DEL PEDIDO (KG) DE PEDIDO (DIAS)
ARROCES Y 11-abr-08 10000 14-abr-08 3
CEREALES DE | Ducaramanga g 08 2000 8-may-08 2
LA COSTA TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 3
12-may-08 600 16-may-08 4
4-jun-08 600 10-jun-08 6
9-jun-08 600 13-jun-08 4
ARROCERA LA | Bucaramanga |—odun-08 600 25un-08 12
GRANJA 25-jun-08 1050 1-jul-01 6
1-jul-08 900 12-jul-08 11
12-jul-08 550 23-jul-08 11
1-ago-08 1300 15-ago-08 14
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 9

= Avena. Es la materia prima fundamental en la produccion de malteada; al igual

que con el arroz se presentan periodos de escasez del producto, la empresa cuenta
con un solo proveedor ubicado en Bogota y se maneja un pago de contado, en

temporada ordinaria el tiempo de suministro es de aproximadamente es de 7 a 9 dias

pero en tiempo de escases se encuentra entre 23 dias.(Ver tabla 29)

Tabla 29. Compras de avena efectuadas entre marzo y agosto del 2008

LUGAR DE FECHA DE CANTIDAD FECHA DE TIEMPO DE
PROVEEDOR |, L >S#R DF | | ELABORACION| PEDIDA | RECEPCION | SUMINISTRO
DEL PEDIDO (KG) | DEPEDIDO | (DIAS)
01-abr-08 5000 08-abr-08 7
SUDESPENSA | ggota 29-abr-08 7000 22-may-08 23
DE GRANOS : .

BARRAGAN 03-jul-08 10000 12-jul-08 9
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 13
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= Esencias. Son indispensables en la elaboracién del cremarroz y malteada, porque
se encargan de darle el sabor y aroma caracteristico a los productos nombrados.
Actualmente se cuenta con un proveedor ubicado en Bogota y se tiene un plazo de

pago de 30 dias; siendo su tiempo de suministro promedio de 9 dias y para el

Novacrem de 6 dias.(Ver tabla 30)

Tabla 30. Compras de esencias efectuadas entre marzo y agosto del 2008

Lugar de Fecha de Canti_dad Fecha _d’e Tiemp_o de
Producto | Proveedor . elaboracion | pedida | recepciéon | suministro
procedencia | " ' dido (kg) | de pedido | (dias)
Sabor Fresa 28-_mar-08 15y 15 7-qbr-08 8
y Vainilla 3-jun-08 10y 15 | 10-jun-08 7
1-ago-08 10y 10 | 11-ago-08 10
Sabor Disaromas Bogota 5-ene-08 10 16-ene-08 "
Arequipe 28-mar-08 15 7-abr-08 8
1-ago-08 10 11-ago-08 10
Sabor 3un-08 5 | 104un-08 7
anela
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 9
Disaromas Bogota 10-abr-08 25 15-abr-08 5
Novacrem 26-jun-08 25 2-jul-08 6
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 6
5.2.1.2.  Materiales de empaque y embalaje

= Cajas. La empresa maneja 5 tipos dependiendo de la referencia a empacar, en la
actualidad se tienen 3 proveedores y el plazo de pago con ellos es 60 dias. A

continuacion en la tabla 31 se presentan las compras realizadas entre marzo y agosto.

= Papel. Se encarga de proteger y preservar las propiedades del chocolate, masato
0 cremarroz se manejan 6 referencias dependiendo del producto a empacar.
Actualmente se poseen 2 proveedores en Bogota con un plazo de pago de 60 dias; en

la tabla 32 se presentan las compras realizadas entre marzo y agosto del 2008.

= Bolsas. Se utilizan para reempacar productos tales como: cremarroz, masato y
malteadas. Se posee un solo proveedor ubicado en Bucaramanga con plazo de pago
de 30 dias. (Ver tabla 33).

= Pegante. Se utiliza para unir las tapas de todas las cajas embaladas. Se cuenta
con un unico proveedor Inquicol ubicado en Bogotad con un plazo de pago de 30
dias.(Ver tabla 34)
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Tabla 31. Compras de cajas efectuadas entre marzo y agosto del 2008

Lugar de Fecha c!g Canti_dad Fecha_c!e Tien?p_o de
Producto destino Proveedor | elaboracion | pedida | recepciéon | suministro
del pedido (kg) de pedido (dias)

7-mar-08 3281 25-mar-08 18
. 4-abr-08 3300 19-abr-08 15
Cajas chocolate Boqots | EMPACOR [ 12-may-08 | 2919 | 27-may-08 15
g:ﬁ;‘f;‘sdasef ogota SA 9-jun-08 3300 | 27-jun-08 19
P/16 26-jun-08 3850 15-jul-08 19
22-ago-08 3300 8-sep-08 17
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 17
26-mar-08 2170 7-abr-08 12
_ Bogota EMF;AACOR 12un-08 | 2247 | 1ul03 19
Cajas chocolate ' 1-ago-22 3132 | 20-ago-08 19
ggzgﬁgjsaf TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 17
P/20 Barranquilla Empaques 22-jul-08 3198 2-ago-08 11
industriales 8-abr-08 2081 23-abr-08 15
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 13
Cajas chocolate Bogota EMPACOR 1-jul-03 469 15-ago-08 14
bola corrugadas S.A 1-ago-04 469 16-ago-08 15
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 15
Cajas cremarroz Bucaramanga Futura 7-abr-08 4000 24-abr-08 17
Cajas malteada Impresora 14-abr-08 2000 29-abr-08 15
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 16

Tabla 32. Compras de papel de envoltura efectuadas entre marzo y agosto del 2008

FECHA DE CANTIDAD | FECHA DE | TIEMPO DE
PRODUCTO PROVEEDOR | ELABORACION | PEDIDA |RECEPCION | SUMINISTRO
DEL PEDIDO (KG) DE PEDIDO (DIAS)
Flex Pack 6-m_ar-08 810 24-mar-08 18
24-jul-08 136 12-ago-08 19
Papel laminado para TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 19
chocolate Ref P/16 Trad | Internacional 14-abr-08 1000 29-abr-08 15
Supplies 22-jul-08 1014 11-ago-08 20
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 18
Papel laminado para Internacjonal 28-rpar-08 525 19-_abr-08 20
chocolate Ref P/10 Trad Supplies 20-jun-08 557.6 8-jul-08 18
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 19
Papel laminado para Internacjonal 22-jul-08 603 20-ago-08 29
chocolate Ref P/8 Supplies 13-ago-08 543.2 2-sep-08 20
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 25
Papel laminado para Internacional 28-mar-08 600 21-abr-08 24
chocolate clavos y Supplies 8-jul-08 575 22-jul-08 14
canela Ref P/16 TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 19
Papel laminado masato . 27-feb-08 285 13-mar-08 15
Papel laminado Internaqonal
Supplies 25-mar-08 300 11-abr-08 17
cremarroz
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 16
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Tabla 33. Compras de bolsas efectuadas entre marzo y agosto del 2008

Fecha de Cantidad Fecha de | Tiempo de
PRODUCTO PROVEEDOR | elaboracion| pedida recepcion |suministro
del pedido | (Unidades)| de pedido (dias)

S e transparentes 09-feb-08 | 3420 | 20-feb-08 11
Bolsas transparentes 1214 17-mar-08 5000 01-abr-08 14
Bolsas 13*2*2*16 col 1.5 23-may-08 3000 7.jun-08 15
Bolsas 132216 col 1.5 CARLIXPLAST 701 59021 | 3000 | 09-sep-08 19
Bolsas 6.5*10 cal 2 01-jul-07 3100 25-jul-08 17
Bolsas 20*3*3*48 01-jul-11 300 16-jul-08 15
Bolsas 10*16*2 3-jun-08 1500 20-jun-08 17
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 15

Tabla 34. Compras de pegante efectuadas entre marzo y agosto del 2008

FECHA DE CANTIDAD FECHA DE TIEMPO DE
PRODUCTO | PROVEEDOR | ELABORACION PEDIDA RECEPCION | SUMINISTRO
DEL PEDIDO (KG) DE PEDIDO (DIAS)
9-feb-08 200 15-feb-08 6
28-mar-08 200 1-abr-08 4
Pegante INQUICOL 28-abr-08 200 6-may-08 8
1-jul-04 200 9-jul-08 8
1-ago-04 200 8-ago-08 7
TIEMPO DE SUMINISTRO PROMEDIO 7

5.2.2. Compras

Este departamento atiende desde que surge la necesidad de la materia prima hasta la
recepcion del mismo, el departamento de compras esta manejado por el jefe de
produccioén y el coordinador de MP e insumos. Como se observa en la figura 17 se
realizan compras por teléfono y por via e-mail, la primera se utiliza para proveedores
de Bucaramanga y algunos de Bogota; la segunda se utiliza con proveedores de

materiales de empaque y embalaje como los proveedores de cajas, papel y pegante.
Los factores que se tienen en cuenta al momento de elegir a nuevos proveedores son:

= Precio: El valor del producto mas IVA.

= Tiempo de suministro: Tiempo que transcurre en la elaboracion del producto y la
llegada del mismo.

= (Calidad del producto: Especificaciones propias del producto.

= Condiciones de pago: Tiempo que el proveedor le da a la empresa para cancelar el
producto.
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Figura 17. Procedimiento de compras de materiales.

PROCEDIMIENTC DE COMPRAS

Elaborado por: JULIANA K. GRIMALDOS

DE MATERIALES
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Agosto 2008
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jefe de produccion

El jefe de produccion realiza la
orden de compra

La orden de compra se envia a la
secretaria para la aprobacion por
parte de gerencia
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Segun la experiencia del jefe de produccion en cuanto a puntualidad y entrega de los

pedidos por parte 10 proveedores importantes de la empresa, se puede concluir que:

= 75% de los proveedores cumple y entrega los pedidos completos

=  20% de los proveedores incumple y entrega pedidos incompletos

El 5% restante se debe a atrasos ocasionados por la situacion del pais o por tiempos

de escasez del producto.
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5.2.3. Almacén de materiales

La empresa cuenta con una bodega de almacenamiento de grano de cacao con un
area aproximada de 150 m? brindando una capacidad maxima de almacenamiento de
2000 bultos equivalentes a 100.000 Kg de cacao (ver figura 18); también se posee
una bodega de insumos con un area de 30 m? con estanterias para colocar los
materiales, pero como se observa en la figura 19 existe demasiado desorden lo cual
ocasiona que el coordinador de MP e insumos le tome mas tiempo ubicar los

materiales en la bodega.

Figura 18. Bodega de cacao Figura 19. Bodega de insumos

El manejo de las dos bodegas estd a cargo del coordinador de MP e insumos y la
entrega de MP e insumos se realiza durante el dia a medida que la produccién y los
operarios los demanden; la ubicacion de los materiales se realiza dependiendo del
orden de llegada y del tipo de producto, los bultos de cacao se acomodan en arrumes
en el suelo sobre estibas, mientras que los insumos pequefios como: bolsas, cajas,

etc, estan acomodados en estanterias.

El inventario de MP se maneja mediante el sistema PEPS (Primeros entrar primeros
en salir), los responsables son el jefe de produccién y el coordinador de MP e
insumos. Aunque no existe un indicador para conocer la rotacion de los materiales se
realizd un estudio en cual se recopilé datos del afio 2007 con el fin de encontrar el
indice de rotacion (Ver Anexo F, Tablas F1 y F2). Al determinar el indice de rotacion
de los materiales, se encontraron materiales de empaque como el papel de envoltura
de chocolate que se consideraron obsoletos debido a que sus indices de rotacion son
iguales a cero y segun el jefe produccion se dejaron de utilizar debido a la
automatizacion del proceso de empaque en el afio 2003. Estos materiales tuvieron un
valor de $7,425,310.42. (Ver Tabla 35)
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En la tabla 32 se muestran algunos materiales de empaques de Fabanni Foods que
tienen una baja rotacién debido a compras excesivas que se realizan; esto podria
traer como consecuencia que aquellos materiales se conviertan en obsoletos en un

futuro de largo o mediano plazo. Estos materiales tienen un valor de $7,435.064.

Tabla 35. Insumos obsoletos en el almacén de materiales.

Materiales de empaque Unidad Cantidad Valor ($)
Papel C/C 250 gr P10 Kilos 67.9 950,600
Papel C/C 500 gr P 12 Kilos 34 476,000
Papel Ib Gir P12 Kilos 30 420,000
Papel Clavos Media Kilos 20 280,000
Bolsa Ib Trad P20 Unidades 28,662.00 1,719,720
Bolsa P8 Trad Unidades 18,124.00 1,087,440
Bolsa 250 Gr Gironés Unidades 28,662.00 1,502,175.42
Cajas P10/20 Unidades 189.00 214,515.00
Caja P12 clavos Unidades 485.00 514,100.00
Caja P12 tradicional Unidades 246.00 260,760.00

VALOR TOTAL DE MATERIALES OBSOLETOS $ 7,425,310.42

Tabla 36. Insumos con bajo indice de rotacion.

MATERIALES DE EMPAQUE UNIDAD CANTIDAD | VALOR ($)
Papel cremarroz canela Kilos 99.9 1398600
Papel cremarroz natural Kilos 131.2 1836800
Papel cremarroz fresa Kilos 99.5 1393000
Papel cremarroz vainilla Kilos 85.3 1194200
Papel cremarroz arequipe Kilos 102.3 1432200
Stickers barras arequipe Unidades 1052 44184
Stickers barras fresa Unidades 3210 134820
Stickers barras surtida Unidades 30 1260

VALOR TOTAL DE MATERIALES DE BAJA ROTACION $ 7,435,064

5.2.4. Control de existencias

El registro de inventarios de MP e insumos se lleva todos los dias segun la
programacion de produccién que haya realizado el jefe de planta; el coordinador de
MP e insumos da la salida a los materiales necesarios y al final del dia recibe la
devoluciones de dichos materiales, en este momento registra en el formato de
inventario diario de MP y empaques las cantidades consumidas en la produccion del
dia, es decir; las salidas, las averias presentadas, las entradas de materiales con su

correspondiente numero de factura y el inventario final (Ver Anexo G, Tabla G1).
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Las compras se realizan en base a los registros de inventario diario; es decir, que
cuando existe un minimo de mercancia el coordinador de MP e insumos avisa al jefe
planta y él segun su experiencia decide lanzar o no una nueva orden de compra. En la
tabla 37 se observa la cantidad requerida vs la utilizada en el proceso productivo de

algunos materiales de empaque.

Tabla 37. Cantidad requerida vs cantidad utilizada.

MATERIAL DE EMPAQUE UND PERIODO | CANT.REQUERIDA | CANT.UTILIZADA
Pegante cajas Kg 1 mes 200 172.5

Cajas P16 Unidades 1 mes 6015 5173

Papel C/C P16 Unidades 1 mes 572 417

Bolsa Lb Caserito Unidades | 5 meses 47200 43534
Cajas Display Malteada Unidades | 2 meses 835 668

Bolsas reempaque Display Kg 5 meses 2437 1390

Cajas Display Cremarroz Unidades | 3 meses 3000 2530

Bolsa Display Transparente | Unidades | 3 meses 3170 2587

5.3.  INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO

La empresa no cuenta con inventario de producto en proceso pues para conservar las
propiedades del chocolate no se debe almacenar por mas de 2 horas en la mesa de
desmolde después de ser elaborado, como también para los productos Fabanni no se

debe almacenar en la tolva de la maquina empacadora por mas de 8 horas.

Aunque no se tienen establecidos stock de seguridad se tienen dos bodegas de
producto terminado (Ver figuras 20 y 21) con el fin de atender demandas imprevistas
por los clientes, no obstante, cuando no hay existencias para cubrir un pedido

inesperado se destinan todos los recursos a cubrir esta solicitud.
Bodega PT de Fabanni. Figura 21. Bodega de PT de chocolate.
1 5 _ .

— 5

Figura 20.

La bodega de producto terminado para el chocolate se encuentra dentro del cuarto
frio y tiene un area aproximada de 42 m?, y para los productos Fabanni Foods se
cuenta con una bodega con un area de 30 m?. Estas bodegas de PT son

responsabilidad del coordinador de PT y sus funciones son las siguientes:
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= Llevar el formato de inventario diario de PT. (Ver anexo G, Tabla G2).

= Localizar y marcar las mercancias con el fin de que sean facilmente halladas.

= Almacenar de forma segura y técnica los productos terminados.

= Darinforme al jefe de produccién de los inventarios y eventualidades.

= Programar y despachar los camiones que distribuyen el producto dentro como por

fuera de la cuidad.

Aplicar las Buenas Practicas de manufactura.

5.3.1. Despacho.

La jefe de ventas recibe las 6rdenes de pedido a través de diferentes canales; como lo
son: via telefénica, por fax o por medio de las mercaderistas que se las entregan
personalmente en la empresa después de visitar al cliente. Posteriormente la jefe de
ventas realiza las remisiones correspondientes y las entrega al coordinador de
producto terminado quien corrobora las existencias, programa y despacha los

camiones para los diferentes destinos.

Entre la jefe de ventas y el coordinador de producto terminado determinan si los
despachos se realizan con los camiones de la empresa o se contrata con empresas
transportadoras como Omega, por lo general se da prioridad al transporte de la

empresa para bajar costos y para garantizar un mayor servicio.

5.4. DETERMINACION DE COSTOS DE INVENTARIOS PARA MATERIALES

Para establecer una buena politica de inventarios para los materiales y que ayude a
minimizar el costo total de estos, se determind efectuar un analisis de los costos que
estos generan y que permita dimensionar el impacto que tienen dentro de la

organizacion.

= Costo de la orden. Estos se refieren a los costos administrativos y de personal

para preparar la orden de compra. Los costos que incluyen son los siguientes:

El personal que genera el pedido a los proveedores son el representante legal,
gerente, el jefe de produccion y el coordinador de MP, en la tabla 38 se muestra el

tiempo promedio utilizado en el lanzamiento de una orden después de haber
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registrado 10 observaciones y el porcentaje salarial que ocuparia el lanzamiento del

pedido.
Tabla 38. Porcentaje salarial destinado al lanzamiento del pedido.
No. de observaciéon (HORAS) Tiempo %
PERSONAL promedio | SALARIO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 |elaboracién ($)
Egglrese”ta“te 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.06 | 0.04 | 0.05 | 0.05| 0.06 | 0.05 | 0.06 0.06 8489
Gerente 0.16]0.15]0.16 |0.17|0.17[0.16]0.17 [ 0.17 | 0.17 | 0.17 0.17 5100
Jefe de 0.33]0.33]0.33(0.33|0.310.33(0.32(0.33|0.32| 0.32 0.33 2100
produccion
ﬁ‘;,ord'”ad”de 05|05 04|04|05|05|04|05]|05]|03 05 1200
TOTAL $ 16886

Los costos de administracién son los relacionados con el tramite de facturas y pagos a

proveedores y se presentan en la tabla 39.

Tabla 39. Costos de administraciéon del lanzamiento del pedido.

No de observacion (HORAS) Tiempo
promedio
CONCEPTO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 del COSTO($)
tramite
Secretaria 0.2 | 0.1 03 |03 |03]|]03]02]02]03]02 0.3 880
Jefede 14451015 015|013 | 014 | 0.14 | 015 [ 015 | 015 | 0.15 |  0.15 1181
produccién
TOTAL $ 2061

Los costos por papeleria corresponden a: la impresion de formatos de orden de
compra la cual tiene un costo de $3650, de la impresion del correo en donde se envia
la orden de compra, estas impresiones tienen un costo de $200 cada una; los costos

anteriores fueron dados por la contadora de la empresa.

En cuanto a las llamadas necesarias para la comunicacion con los proveedores se
realizan por celular y el costo de minuto es de $150 (costo del minuto del plan tomado
por la empresa) y tienen una duracion de 10 minutos, de esta forma el costo de
pedido es de $1500. Para las compras realizadas por internet se utiliza este servicio
aproximadamente 30 minutos y costo del minuto de internet diurno es de $40 (costo
de minuto del plan tomado por la empresa), de esta forma el costo de pedido es de
$1200. Teniendo en cuenta los resultados totales de cada uno de los costos se

calculé el costo total y se presenta en la tabla 40.
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Tabla 40. Costo total de la orden.

CONCEPTO COSTO($)
Costo de personal 16,886
Costo de administracion 2061
Costo de papeleria 3850
Costo de comunicaciones 1500
TOTAL DE COSTO DE ORDEN DE PEDIDO $ 25500

= Costos por mantener inventarios. Esta categoria incluye los costos de espacio,

instalaciones, manipulacion, conservacién y oportunidad.

a. Costo de espacio: Esta conformado por el conjunto de costos que se destinan
para mantener el espacio en donde se almacenan los productos.

b. Costos de instalaciones: Comprende las inversiones en equipos y maquinarias
para el manejo de los productos en las bodegas.

c. Costos de manipulacion: Este costo corresponde a los recursos empleados tanto
humanos como técnicos, destinados a cubrir las actividades de manejo de materiales
en el almaceén.

d. Costo de conservacion: Ligado al valor comercial de los articulos almacenados y
las primas de seguros por riegos de la mercancia.

e. Costos de oportunidad: Refleja el rendimiento que se obtendria con las
inversiones realizadas en cualquier otro lugar que represente una rentabilidad con
garantia para la empresa, en este caso se tomé como referente la tasa de usura del

mercado nacional (2.83% mensual).

La tabla 36 resume los conceptos de cada uno de los anteriores costos representados
en porcentajes de acuerdo a un costo anual de inventarios, los costos de cada
concepto fueron obtenidos de datos contables del afio 2007; el porcentaje para cada
uno de los costos nombrados en la tabla 41 se hallé proporcionalmente al inventario
promedio del afo 2007. (Ver Anexo H, Tabla H2).

El valor total de articulos obsoletos en un afio, asciende a $7,425,310.42 y cuyo valor
se observa en la tabla 35; las principales causas que generan esta obsolescencia son

los avances tecnoldgicos, como la compra de la maquina empaquetadora en el afio
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2003 y la inadecuada gestién de compras por no llevar un sistema de inventarios
apropiado.

Tabla 41. Costo por mantener inventario
CONCEPTO FACTOR=COSTO/ COSTO ANUAL

Inv. Prom 2007 2007($)
Costo del espacio (Bodegas propias)
Impuesto predial 0.20% 1,578,329.70
Depreciacién del inmueble 1.20% 9,469,978.19

Costo de oiortunidad del inmueble 2.83% 22,333,365.23

Costo de Instalaciones (Depreciacién)
Estanterias 0.20% 1,578,329.70

Estibas 0.15% 1,183,747.27

Costo de Manipulacién
Estibadores y Montacargas 0.20% 1,578,329.70
Coordinador de MP e insumos 1.00% 7,891,648.49

Fumii;aciones 0.80% 6,313,318.79

Costo de conservaciéon
Costo de oportunidad (% sobre el costo del

oroducto) 2.83% 22,333,365.23
Seguro (Mercancia y planta) 3.20% 25,253,275.17
Obsolescencia y deterioro 0.94% 7,425,310.42

*Inventario promedio del afio 2007 (Ver Anexo H, Tabla H2)

5.5. CLASIFICACION DE COSTOS ABC

Para establecer un sistema de inventario es importante reducir el numero de
productos a diferentes objetos de andlisis; se ha demostrado que el volumen mas alto
de pesos en inventarios se concentra en unos pocos productos. Para aplicar ABC se
codificaron los materiales de produccion incluyendo en esta lista los materiales
utilizados en la produccion de chocolate y de Fabanni Foods como se puede apreciar
en el Anexo H, Tabla H1, posteriormente se tomé la decision con el jefe de produccién

de aplicar ABC primero a los materiales de produccion del chocolate y
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consecutivamente a los materiales de produccion de Fabanni Foods; con el fin de

hallar son materiales mas importantes en cada una de las lineas de produccion.

= Clasificacion ABC para los materiales de produccién del chocolate. Para este
analisis se partié de la demanda y costo de cada uno de los materiales en el afio 2007
(Ver Anexo | Tabla I1), en la figura 22 representa graficamente la clasificacion de las
20 referencias analizadas. Hallandose las tres categorias de inventarios (Tipo A, Tipo
B, Tipo C).

Categoria tipo A: Pertenecen a esta categoria el 10% de los materiales de produccion
de chocolate manejados por la empresa, lo que equivale a 2 materiales (cacao en
grano y la azucar) que representan el 90.97% del valor total del inventario anual para

esta linea de produccién.

Categoria tipo B: Su rango de materiales se encuentra entre el 10% y el 30% del total
de los materiales manejados por la empresa, lo que equivale a un 20%, es decir 4
materiales (Papel P16, Canela, Cajas P16 y Papel C/C P16) que representan el

5.65% del valor total del inventario anual para la linea de chocolate.

Categoria C: En esta categoria se encuentran 14 materiales que equivalen al 70% del
total de las referencias y representan el 3.38% del costo de inventario anual para esta
linea.

Figura 22. Clasificacion ABC para materiales de produccién del chocolate

CLASIFICACION ABC DE LOS MATERIALES DE PRODUCCION DEL CHOCOLATE

ro0s, 90-97%

B80%
6% A
0% 5.65%]| 3.38%
20% B

09%

% DELVALORTOTAL
DE INVENTARIO

9% DE MATERIALES DE PRODUCCION

= Clasificacion ABC para materiales de produccién de Fabanni Foods. Al igual que
en el analisis anterior se partid de la demanda y el costo de cada uno de los
materiales en el afio 2007 (Ver Anexo |, Tabla 12), en la figura 23 representa
graficamente la clasificacion de las 30 referencias analizadas. Hallandose las tres
categorias de inventarios (Tipo A, Tipo B, Tipo C).
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Categoria tipo A: Pertenecen el 23% de los materiales manejados por la empresa, lo
cual equivale a 7 materiales (arroz, avena en pepa, papel masato, saborizante vainilla,
saborizante fresa y Novacrem) que representan el 80% del valor del inventario anual

para esta linea.

Categoria tipo B: Pertenece el 27% de los materiales, equivalentes a 8 materiales que

representan el 16% del valor del inventario anual para esta linea.

Categoria tipo C: En esta categoria se encuentran 15 materiales que equivalen al 50%
del total de los materiales y representan el 4% del costo de inventario anual para esta

linea.

Figura 23. Clasificacion ABC para materiales de producciéon de Fabanni Foods.
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Con base en el analisis Paretto se puede concluir que los materiales de la categoria A
son materiales vitales para la produccién, por esta razén requieren de un tratamiento
especial en cuanto a su mantenimiento y no deben faltar en la empresa. Los
materiales de la categoria B son materiales de control regular, esto significa que no
son de vital importancia para el funcionamiento de la produccién pero se requieren
tenerlos en cuenta al momento de establecer una politica de inventarios. Por ultimo la
categoria C representan la mitad de los materiales de la empresa y es el grupo que

menos capital inmoviliza.

5.6. OPORTUNIDADES DE MEJORA ENCONTRADA

= Aunque se realiza seguimiento diario a la materia prima e insumos; se observa
acumulacién de inventario obsoleto; desaprovechandose asi el espacio necesario

para referencia con alta rotacion.
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= No existe un lugar con sefializacion especifica de ubicacion en la bodega de
donde colocar cada una de las referencias de insumos necesarios para el proceso de

produccién.

= En la empresa no se lleva ningun indicador como rotacion de inventario, duracion
de mercancias, etc. que permitan medir la eficiencia de los inventarios, analizar los

proveedores y trazar nuevas metas.

= En las bodegas de materiales de produccién se observan incorrectos habitos en
limpieza y organizacion, no se aplica la siguiente condicién “Cada cosa en su lugar y

un lugar para cada cosa”.

= El Coordinador de MP e insumos ha almacenado los materiales de produccién a
su criterio, causando una inadecuada ubicacion de materiales dentro de la bodega
puesto que algunos insumos de baja rotacion se encuentran ocupando espacios

estratégicos, evitando una mejor utilizacion del espacio.

= El no tener definida una politica de inventarios éptima, genera el riesgo de no
pedir lo que realmente se necesita y el desconocimiento del tiempo en el cual se debe

realizar el pedido; teniendo como consecuencia un mayor costo de inventario.

= La cantidad de material pedido muchas veces no es el correcto, ya que se realiza
basado en condiciones para minimizar costos, y puede generar faltantes o desperdicio

de insumos sino se les da un uso y control adecuado.

= No estan documentados los procedimientos de recepcion y entrega de materiales,

para sefalarle al Coordinador de MP e insumos como debe realizar estas actividades.
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6. CONTROL DE CALIDAD
6.1. GENERALIDADES.

La idea de inspeccionar el producto final y eliminar las unidades que no cumplen con
las especificaciones una vez terminado el proceso ha sido reemplazada por una
estrategia mas econdémica de prevencion antes y durante del proceso productivo con
el fin de lograr que precisamente estos productos lleguen el consumidor sin defectos.
De esta forma las variaciones de calidad producidas antes y durante el proceso

pueden ser detectadas y corregidas gracias al empleo masivo de Graficas de Control.

Por lo general, existen algunas caracteristicas que son criticas para establecer la
calidad del producto. Normalmente se realizan mediciones de estos factores y se
obtienen datos numeéricos; si se mide cualquier caracteristica de calidad de un
producto, se observa que los valores numéricos presentan una fluctuacion entre las
distintas unidades del producto fabricado. Por ejemplo, en GIRONES S.A al dosificar
la masa de chocolate en los moldes, la caracteristica de calidad sera el peso del
molde y su contenido, se evidenciaria que a medida que se fabrica el producto las
mediciones de su peso varian al azar; aunque manteniéndose cerca de un valor

central.

Finalmente el objetivo del control estadistico es vigilar o monitorear el proceso, para
analizar si se encuentra bajo control los factores que inciden en los procesos
productivos y posteriormente con el proposito de detectar cualquier cambio indeseado
o variabilidad de la variable monitoreada y de darse un cambio indeseado poder tomar

medidas correctivas.

6.2. DIAGNOSTICO DETALLADO

En la empresa GIRONES S.A no se tiene un departamento de calidad establecido; el
jefe de produccién y los operarios de cada centro de trabajo son los que realizan las
inspecciones de: materia prima, insumos, producto en proceso y producto terminado.
Al no efectuarse este control correctamente se pueden evidenciar fallas en la calidad
del producto final; ademas conlleva consecuencias no solo econdmicas, si no también

en el ambiente de trabajo.
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Para realizar un diagnéstico detallado tanto de la fabricacién del chocolate como de
los productos Fabanni Foods se dividid el proceso en cada una de las etapas
enfatizando de las inspecciones que se deben realizar a lo largo de la linea de

produccion.

6.2.1. Produccion de chocolate.

= Bodega de cacao. En el momento de llegada de un lote de cacao, se procede a
pesar cada uno de los bultos y se realiza una inspeccion visual de la humedad del
grano, sin embargo no se tiene certeza de esta variable la cual es de gran importancia

para el almacenamiento y seguidamente para el proceso productivo.

= Tostado. A este proceso llegan los bultos sin clasificar y limpiar, por consiguiente
en el tostado se esta incluyendo el ripio, pasilla e impurezas a demas de los granos de
cacao; en consecuencia se observan largos tiempos de tostado y lo que es peor
defectos en el producto terminado. Cabe mencionar que existiendo una maquina
seleccionadora, ella se encuentra en desuso; sin aportar ningun beneficio al proceso
productivo; del mismo modo se ocasionan productos defectuosos por no tener

implementado el proceso de clasificado de cacao.

Por otra parte no se tiene registro sobre la humedad del grano de cacao a la entrada
proceso de tostado, la cual no debe ser mayor al 7% y se realiza una inspeccion
visual; el seguimiento de la humedad no es posible llevarlo en la empresa ya que no
cuenta con un determinador de humedad. La humedad del grano de cacao después
del proceso de tostado tampoco se controla en la empresa, esta debe ser maximo del
3%, es importante tener un control sobre ella porque si grano presenta una humedad

mayor el producto sera mas susceptible de presentar moho.

= Descascarillado. En este proceso se observa que el tubo que transporta el grano
tostado hasta la tolva de la descascarilladora es de tuberia PVC tipo sanitario, se
encuentra amarrado con un alambre y el flujo es controlado con un costal, como se
puede observar en la figura 24. Lo cual hace que el grano enviado a descascarillado
se contamine al momento de ser transportado, en consecuencia origina un producto
elaborado sin tener en cuenta las buenas practicas de manufactura y del mismo modo

sin las especificaciones de calidad exigidas por el cliente.
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Figura 24. Proceso de descascarillado

=  Maduracioén. El licor de cacao debe madurarse a una temperatura que oscila entre
60°C y 70°C. Si esta temperatura es menor a 60°C no se alcanzan a eliminar los
fenoles y si es muy alta puede presentar sabores rancios, fuertes, en el producto final.
Los tanques de maduracién cuentan con un medidor de temperatura pero la empresa
nunca realiza seguimiento a los datos, de modo que no le aporta ningun valor a la
calidad del producto (Ver figura 25); por esta razén durante el mes de junio/08 se
registré la temperatura de los tanques de maduracion cada hora, el tamano de la
muestras fue de 10 tiempos y el numero de muestras fue de 19; para analizar los
datos remitase al anexo J, Tabla J1.

Figura 25. Proceso de maduracion

.

En la tabla 42 se presenta el resumen del comportamiento de la temperatura de los

tanques de maduracion en el mes de junio con su respectiva media y rango por cada
uno de los dias valorados y la desviacion estandar de la muestra. Para analizar los
datos anteriores se utilizé un diagrama de grafico de control (ver capitulo 3, numeral
3.2); para ello se encontro X y R. Los limites de especificacion para la temperatura de

tanques impuestos por el fabricante son los siguientes:

Gréfico de control de medias:

Limite superior de especificacion (LSE) = 70 °C
Limite inferior de especificacion (LIE) = 60 °C
Gréfico de control de rangos:

Limite superior de especificacion (LSE) = 10 °C
Limite inferior de especificacion (LIE) = 0 °C
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Tabla 42. Resumen del comportamiento de la temperatura de los tanques de maduracion.

Subgrupo 1 2 3 4 5
R| 58 R| 5 R| 46 R| 55 R| 58
Subgrupo 6 7 8 9 10
:c X| 6493 | X| 6533 | X| 651 X| 6489 | X| 65.28
R 55 R 5.7 R 55 R 54 R 5.2
Subgrupo 11 12 13 14 15
C X| 6486 | x| 6545 | X| 6504 | x| 6533 | X| 64.72
R 55 R 5.6 R 5.2 R 54 R 4.7
Subgrupo 16 17 18 19
3 X| 6498 | X| 6499 | X| 6485 | X| 65.29 7 =190
R 5.3 R 5.1 R 4.7 R 4.8
= R —_ i,
x:g%=55,g5wg y R‘=§%= 5.28 °C

A continuacion se hallaron los limites para el grafico de control de medias; el cual se

presenta en la figura 26.
Limite de control superior (LCS) = T+ 4.8 =66.68°C ;con A;=0.308

Limite de control inferior (LCI)= T- 4% =8343°C; con A,=0.308

Figura 26. Grafico de control de medias para los tanques de maduracion
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No del subgrupo

Inmediatamente se hallaron los limites para el grafico de control de rangos; el cual se

presenta en la figura 27.

Limite de control superior (LCS) = ﬁﬂ4 = 9.38°C; con B, = 1.777

Limite de control inferior (LCI)= RD; = 1.18 °C ; con B, = (1,223

En los graficos de control de medias y rangos de los tanques de maduracion se
observa que todos los trazos se encuentran dentro de los limites de control y ademas
dentro de los limites de especificacion del fabricante, con lo cual se puede decir que el
producto en proceso esta cumpliendo con los pardmetros establecidos; sin embargo

se observan series de 4 trazos seguidos por encima o por debajo de la linea central
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en dichos graficos. Aunque este proceso este cumpliendo con las especificaciones
exigidas por el fabricante es importante incluir a dichos tanques en un plan de
mantenimiento preventivo y tener bajo control la temperatura de ellos, puesto que es

un proceso vital para obtener un producto terminado de calidad.

Figura 27. Gréfico de control de rangos para los tanques de maduracion.

GRAFICODE CONTROL DE RANGOS
Comportamiento de la temperatura de los tanques de maduracion en junio
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No del Sgripo
= Mezclado. Como se menciond en el capitulo 2 (Ver numeral 2.2.1) en el proceso
de mezclado se deben combinar 129 Kg de licor de cacao, 300 Kg de azucar y 1.284
Kg de lecitina; es importante controlar la cantidad de licor de cacao que se vierte en
este proceso con el fin de obtener un producto con las especificaciones exigidas por el
cliente, por consiguiente se realizdé un estudio de esta variable en el mes de junio con
el fin de analizarla y concluir si el proceso se encuentra bajo control estadistico y bajo
los parametros del fabricante. Se tomo6 un tamafio de muestra de 10 mezcladas vy el

numero de muestras fue 19.

En la tabla 43 se presenta el resumen del comportamiento de la cantidad de licor de
cacao vertido en el proceso de mezclado en el mes de junio con su respectiva media y
rango por cada uno de los dias valorados y la desviacidon estandar de la muestra, para

analizar los datos remitase al anexo G, tabla G2.
Para analizar los datos a través de los graficos de control se debe encontrar la ¥ y R,

luego se debe realizar tanto el grafico de control de medias como el de rangos.

= IL.FF — IL.g
x=§%=129.a4~f€3 y F=2E5_ 010 kg

"

Los limites de control del grafico de medias son los siguientes y a continuacion en la

figura 28 se presenta el grafico.
Limite de control superior (LCS) = X + 4,R = 129.66 Kg ; con A,=0.308

Limite de control inferior (LCI)= X — AEE =128.32 Kg ; con A,=0.308
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Tabla 43. Resumen del comportamiento de la cantidad de licor de cacao.

Subgrupo 1 2 3 4 5
Kg X (12877 X (12892 X |129.72| X |12942| X |128.96
R 4.48 R 2.2 R 0.99 R 1.44 R 1.62
Subgrupo 6 7 8 9 10
Kg X |12868| X |128.86| X |[128.89| X |129.16| X [129.20
R 2.18 R 1.44 R 0.76 R 2.46 R 1.9
Subgrupo 1 12 13 14 15
K X |12892| X |129.23| X |[12765| X |128.11| X [128.87
s R 2.31 R 1.72 R 2.2 R 1.92 R 2.46
Subgrupo 16 17 18 19
X [129.22| X |129.68| X |129.81| X |129.65| e =12

Kg
R | 248 | R 1.2 R | 442 | R | 168

Figura 28. Grafico de control de medias para la cantidad de licor de cacao vertido en el mezclado

GRAFICO DE CONTROL DE MEDIAS
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El LCS se encuentra fuera del LES, lo cual no es conveniente pues no se puede
asegurar que toda la produccion cumpla con las especificaciones del producto; los
limites de especificacién son los siguientes:

Limite superior de especificacion (LSE) = 129.5 Kg

Limite inferior de especificaciéon (LIE)= 128.5 Kg

En la figura 29 se presenta el grafico de control de rangos para la cantidad de licor de
cacao vertido en el proceso de mezclado, a su vez se calcularon los limites de la
siguiente manera:

Limite de control superior (LCS) = RD, = 3.73 Kg; con D, = 1.777

Limite de control inferior (LCI)= RD; = 0.47 Kg; con B, = €.223

Al igual que en el grafico de medias, también se tienen limites de especificacion para
el grafico de rangos los cuales se observan en la figura 11 de color verde y son los

siguientes:
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Limite superior de especificacion (LSE) = 1 Kg
Limite inferior de especificacion (LIE)= 0 Kg

Figura 29. Grafico de control de rangos para la cantidad de licor de cacao vertido en el mezclado

GRAFICO DE CONTROL DE RANGOS
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Como se observa en el grafico de control de medias, el proceso de mezclado se
encuentra fuera de control estadistico, pues algunos trazos no se hallan dentro de los
limites y el limite de control superior se localiza por fuera del limite superior de
especificacion lo cual no es conveniente pues no se asegura que el producto en
proceso cumpla con las especificaciones exigidas por el fabricante. La variabilidad de
los datos es debido a la falta de calibracion y mantenimiento preventivo al dosificador

de licor de cacao.

En el grafico de control de rangos se evidencia un mayor descontrol; aunque la
mayoria de los puntos se hallan dentro de los limites de control solo 2 puntos se
encuentran dentro de los limites de especificacion por parte del fabricante; esto
ocasiona despilfarro de licor de cacao 6 masa de chocolate sin la debida proporcion
de licor de cacao. En consecuencia se tiene una desviacion estandar de 1.2, elevada,
ya que las unidades de producto terminado deben tener un comportamiento regular

que genere satisfaccion y el mismo sabor cada vez que el cliente lo consuma.

= Dosificado. En este centro de trabajo se realiza s6lo una inspeccion de las
caracteristicas fundamentales para chocolate, su peso. Cada 20 minutos la operaria
encargada registrd el peso de 20 moldes durante la primera semana de junio; con el

proposito de obtener la confiabilidad esperada.

En el anexo J, tabla J3 se presenta el resumen del comportamiento de la cantidad de
masa de chocolate vertida en el proceso de dosificado con su respectiva media y

rango por cada uno de los dias valorados.
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Para analizar los datos a través de los graficos de control se tomé 25 muestras por dia

cada una de 20 moldes y luego se encontro X yR.

= nLET — Ik.&
=2 g2akg  y  F=22Hoieagy

En la figura 30 se presenta el grafico de control de medias con los siguientes limites

de control.

Limite de control superior (LCS) = T+ AR = 3155, con A;=0.18

Limite de control inferior (LCI)= 3- 4.8 = 308.7; con A,=0.18

Los limites de especificacion para la cantidad de masa de chocolate vertida en cada

uno de los moldes son los siguientes y son impuestos por el fabricante y se pueden

observar en la figura 30 de color verde.

Limite superior de especificacion (LSE) = 309 Kg
Limite inferior de especificacion (LIE)= 306 Kg

Figura 30. Gréfico de control de medias para la cantidad de masa de chocolate vertida en el dosificado
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En la figura 31 se presenta el grafico de control de rangos para la cantidad de masa
de chocolate vertido en el proceso de dosificado, a su vez se calcularon los limites de
la siguiente manera:

Limite de control superior (LCS) = ﬁm = 30.3Kg, con D, =159

Limite de control inferior (LCl)= RD; =  7.8Kg; con Dy =041

Al igual que en el grafico de medias, también se tienen limites de especificacion para
el grafico de rangos, los cuales se observan en la figura 14 de color verde y son los

siguientes:
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Limite superior de especificacion (LSE) = 3 Kg

Limite inferior de especificaciéon (LIE)= 0 Kg

Figura 31. Grafico de control de rangos para la cantidad de masa de chocolate vertida en el dosificado
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Como se observa en el grafico de control de medias el proceso de dosificado de masa
de chocolate se encuentra fuera de control, pues no todos los trazos se encuentran
dentro de los limites de control estadistico y lo peor es que un solo trazo se encuentra
dentro de los limites de especificacion del producto, lo cual es preocupante ya que se
esta presentando despilfarro de masa de chocolate aumentando los costos de
produccién. En el grafico de rangos se presentan limites de control estadistico muy
altos, y ningun dato se encuentra entre los limites de especificacion del fabricante,

generando gran variabilidad en dosificado de moldes y ocasionando despilfarro.

La causa de este desempefio deficiente es el diseno defectuoso del dosificador; pues
se han realizando numeros mantenimientos y correcciones a este durante los ultimos

afnos y no se han dado los resultados esperados.

= Refrigerado. La operaria del centro de trabajo se encarga de inspeccionar y
retirar los moldes dosificados que presenten defectos de la linea de produccion
impidiendo su entrada al tunel de enfriamiento, esta inspeccion es de gran importancia
puesto que en el capitulo 4 de analisis de capacidad se concluy6 que este el segundo
recurso restrictivo de capacidad, por lo tanto debe existir control de calidad a la

entrada del tunel de enfriamiento para aumentar su efectividad.

Por consiguiente se realizdé un seguimiento al producto defectuoso en el mes de junio,

la operaria encargada registré los moldes que no cumplian con las especificaciones,
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es decir, que presentaban desnivel o no tenian la altura correcta. En la figura 15 se

presenta un diagrama de barras para observar coémo fue este comportamiento.

Figura 32. Comportamiento de producto defectuoso a la entrada del tinel de enfriamiento.

PRODUCTOCNPROCESO DEFECTUOSO A LA CNTRADA DELTUNEL DE ENFRIAMIENTO 118.25
. 107 '
120
100|943 34,5 89.25 85.25 al

69 71 67.75 68 69
60 4275 51 47.25
40
20

36.75345.8

Kg de masa de
chocolate

Como se observa en el grafico de barras el dia 25 de junio se retiraron de la linea de
produccién 118.25 Kg (473 moldes) por defectos de calidad con una produccion en el
dia de 17300 Lb, pero al contrario del dia 27 que solo se retiraron 35.75 Kg (143
moldes) con una produccion en el dia de 15004 Lb; en el mes de junio se reportaron
en total 1332.25 Kg de producto en proceso defectuoso en esta inspeccién. La
variabilidad del producto en proceso defectuoso se debe a las deficiencias que se
presentan en los procesos anteriores; por ejemplo el proceso de dosificado, pues
como se dijo anteriormente la cantidad de masa de chocolate vertida en los moldes no

es la adecuada.

Por otra parte una variable a controlar de gran importancia es la temperatura del tunel
de enfriamiento pues si esta aumenta el tiempo del proceso también aumentara; por
esta razdn se registro la temperatura del tunel cada media hora en el mes de junio, el

tamafo de la muestra fue de 10 y el numero de muestra tomadas fue de 19, a

continuacion se halla ¥ y E de la muestra.

=T -163Kg y 7 =2=%= 2 89 Kg

m

En la tabla 44 se presenta el resumen del comportamiento de la temperatura del tunel
con su respectiva media aritmética y rango para cada uno de los dias valorados y con
la desviacion estandar de la muestra; para analizar los datos remitase al anexo G,
tabla G4.
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Tabla 44. Resumen del comportamiento de la temperatura del tunel de enfriamiento en junio.

Subgrupo 1 2 3 4 5
Kg X 3.2 X 1.3 X 0.8 X 1.4 X 0.8
R 7 R 2 R 2 R 1 R 2
Subgrupo 6 7 8 9 10
Kg X 2.4 X 1.6 X 1.7 X 15 X 1.7
R 4 R 4 R 3 R 1 R 2
Subgrupo 1 12 13 14 15
Kg X 1.3 X 1.7 X 1.2 X 1.1 X 1.8
R 4 R 2 R 3 R 2 R 2
Subgrupo 16 17 18 19
Kg X 1.7 X 0.8 X 1.1 X 3.8 v =1.37
R(Kg)| 4 |R(Kg) 1 R (Kg) 1 R(Kg)| 8

En la figura 33 se presenta el grafico de control de medias con los siguientes limites

de control.
Limite de control superior (LCS) = T+ 4,8 = 542°C; con A,=0.18

Limite de control inferior (LCI)= % - 4F= 074°C; con A;=0.18

Los limites de especificacion para la temperatura del tunel de enfriamiento son los
siguientes y son impuestos por el fabricante; se pueden observar en la figura 17 de
color verde.

Limite superior de especificacion (LSE) = 1 °C

Limite inferior de especificacién (LIE)= 0°C

Figura 33. Grafico de control de medias para el comportamiento del tinel de enfriamiento.

GRAFICO DE CONTROLDE MEDIAS
40 Comportamiento de la temperatura del cuarto frie en junio
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En la figura 34 se presenta el grafico de control de rangos para la temperatura del

tunel de enfriamiento, a su vez se calcularon los limites de la siguiente manera:

Limite de control superior (LCS) = ﬁﬂ4 = 54°C; con D, =1.777
Limite de control inferior (LCI)= ﬁﬂs = 1°C; con D, =0223

85



Al igual que en el grafico de medias, también se tienen limites de especificacion para
el grafico de rangos los cuales se observan en la figura 18 de color verde y son los

siguientes:
Limite superior de especificacion (LSE) = 1 Kg
Limite inferior de especificacion (LIE)= 0 Kg

Figura 34. Grafico de control de rangos para la temperatura del tunel de enfriamiento.
GRAFICO DE CONTROL DE RANGOS
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Como se observa en el grafico de control de medias el proceso se encuentra fuera de
control estadistico, pues algunos trazos se hallan fuera de los limites de control; sobre
todo se observa que solo 3 trazos caen dentro de los limites de especificacion por
parte del fabricante; de esta manera los limites de control estadistico no se

encuentran dentro de los limites de especificacion impuestos por el empresario.

De igual modo en el grafico de control rangos se puede apreciar que el proceso se
encuentra fuera de control y lo que es peor ningun trazo caen dentro limites de
especificacion; aunque se puede apreciar que LCI = LES lo cual no es positivo pues
quiere decir de los limites de control se encuentran por fuera de los limites de

especificacion.

Por ultimo se concluye que la temperatura del tunel de enfriamiento no se encuentra
dentro del intervalo requerido, conllevando consecuencias como: largos tiempos en el
proceso de refrigerado y en el proceso de desmolde producto defectuoso; el
descontrol de este proceso es debido a la falta mantenimiento y limpieza del tunel de

enfriamiento.

= Desmolde. En el proceso de desmolde |la operaria inspecciona cada barra, para

retirar de la linea de produccién aquellas que presenten defectos como: superficie
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rugosa, desnivel, no presenten la altura adecuada y partido en el desmolde. (Ver
figura 35).

Figura 35. Producto en proceso defectuoso en el proceso de desmolde.

PRODUCTO DEFECTUOS EN EL PROCESO DE DESMOLDE
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Como se observa en la figura 35 los defectos que se presentan con mayor frecuencia
son: primero barras partidas en el desmolde debido a tiempo de refrigeracién cortos o
a temperaturas elevadas en el tunel de enfriamiento y segundo barras sin la altura

adecuada debido a la incorrecta dosificacion de los moldes.

= Empaque automatico. En este proceso se observa desperdicio de empaque de
papel de envoltura; en el mes de junio se reportd 38.8 Kg de papel de envoltura
estropeado por la maquina empaquetadora, el comportamiento por dias se refleja en
la figura 16 en ella se puede analizar que en algunas semanas es menor el despilfarro
de papel.

Figura 36. Desperdicio de papel de envoltura en el proceso de empaque automatico.

DESPERDICIO DE PAPELDE ENVOLTURA EN EL FROCESO EMPAQUE AUTOMATICO EN JUNIO
4.2

2 19 210 5 C a2 2P

envoltura

Kg de papel de

Kg desperdicio
Los factores que inciden en la generacion de este desperdicio son los siguientes:

1. No se han realizado ninguna capacitacion al operario de la maquina
empaquetadora.

2. La mordaza de corte falla continuamente, ademas a la maquina no se le
realizan mantenimientos preventivos.

3. En la empresa nunca se habia realizado analisis de este desperdicio para

tomar acciones correctivas.
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6.2.2. Produccion de producto Fabanni Foods.

= Precocido. En este proceso el operario inspecciona visualmente la humedad del
grano ya sea de arroz o de avena, pero no tiene un registro de este dato para
garantizar que el producto terminado posea las especificaciones exigidas por el
cliente, este seguimiento no es posible llevarlo en la empresa ya que no cuenta con
un probador de humedad. En la tabla 45 se muestra el porcentaje de humedad que

deben tener los granos a entrada y salida del proceso de precocido.

Tabla 45. Porcentaje de humedad para el grano de arroz y avena.

% HUM. % HUM
GRANO ENTRADA SALIDA
PRECOCIDO | PRECOCIDO
Arroz 10 4
Avena 8 3

= Molienda. En este proceso el operario inspecciona la granulometria del grano
visualmente pues no se cuenta con el equipo necesario hacer este seguimiento
cuantitativamente. . En la tabla 46 se presenta la granulometria que deben tener el
arroz o la avena a la salida de la molienda para garantizar que en el proceso de

mezclado se combinen correctamente todos los ingredientes.

Tabla 46. Granulometria del arroz o la avena.

MICRAS A LA SALIDA
GRANO DEL PROCESO DE
MOLIENDA
Arroz 220
Avena 450

= Empaque automatico. En este proceso se empaca solo masato y cremarroz; las
variables a controlar en él son: el peso y el desperdicio de papel para las dos lineas.
Primero se analizé si en el proceso de empaque se estaba dosificando el peso
correcto a las bolsas, para esto se estudio cada producto por aparte. Los resultados

se presentan a continuacién:

Masato: El proceso de empaque de este producto se evaluo durante el 2 y 3 de julio
del 2008; se tomaron muestra de tamafo de 10 bolsas cada 30 minutos y el numero

total de muestra fue de 15, En el anexo J, tabla J5 se presenta el resumen del
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comportamiento del peso de las bolsa en el proceso de empaque automatico con su

respectiva media y rango por cada uno de los dias valorados.

A continuacion se encontraron Xy R :

EL—-_ = EEL:-R
=2 0299 gry F==2 o 506 gr

™ L

=l

En la figura 37 se presenta el grafico de control de medias con los siguientes limites

de control.
Limite de control superior (LCS) = T+ a8 = 403.94gr; con A,=0.308

Limite de control inferior (LCI)= x- daf1 = 402.05gr; con A,=0.308

Los limites de especificacion para el peso de la bolsa de masato son los siguientes y

son impuestos por el fabricante y se pueden observar en la figura 37 de color verde.

Limite superior de especificacion (LSE) = 404 gr

Limite inferior de especificacion (LIE)= 401 gr
Figura 37. Grafico de control de medias para el comportamiento del peso de las bolsas de masato.
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En la figura 38 se presenta el grafico de control de rangos para el peso de las bolsas
de masato en el proceso de empaque automatico; a su vez se calcularon los limites
de la siguiente manera:

Limite de control superior (LCS) = ﬁﬂq = S4ddgr; con D, =1777

Limite de control inferior (LCl)= RBP, = 0.68 gr; con By = 223

Los limites de especificacion para el grafico de rangos se observan en la figura 38 de
color verde y son los siguientes:
Limite superior de especificacién (LSE) = 4 gr

Limite inferior de especificacién (LIE)= Ogr
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Figura 38. Gréfico de control de rangos para el comportamiento del peso de las bolsas de masato
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Cremarroz. El proceso de empaque de este producto se evaluo durante el 11y 12 de
junio del 2008; se tomaron muestra de tamano de 10 bolsas cada 30 minutos y el
numero total de muestra fue de 15, En el anexo J, tabla J6 se presenta el resumen del
comportamiento del peso de las bolsas en el proceso de empaque automatico con su

respectiva media y rango por cada uno de los dias valorados. A continuacién se
encontraron ¥y R :

= nLET — ZIL.&®

x=§%=m3.ssm~y F==_ 308 gr

En la figura 39 se presenta el grafico de control de medias con los siguientes limites

de control.
Limite de control superior (LCS) = % + a8 = 203.56gr; con A,=0.308
Limite de control inferior (LCl)= % - 4.8 = 201.66gr; con A,=0.308

Los limites de especificacion para el peso de la bolsa de masato son los siguientes y

son impuestos por el fabricante y se pueden observar en la figura 39 de color verde.

Limite superior de especificacion (LSE) = 204 gr

Limite inferior de especificacion (LIE)= 201 gr

Figura 39. Grafico de control de medias para el comportamiento del peso de las bolsas de cremarroz
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En la figura 40 se presenta el grafico de control de rangos para el peso de las bolsas
de cremarroz en el proceso de empaque automatico; a su vez se calcularon los limites

de la siguiente manera:
Limite de control superior (LCS) = BB, = 5.48 gr; con D, = 1.777

Limite de control inferior (LCl)= RD; = .69 gr; con By = 0,223

Los limites de especificacion para el grafico de rangos son los siguientes y se

observan en la figura 40 de color verde y son los siguientes:

Limite superior de especificacion (LSE) = 4 gr
Limite inferior de especificacion (LIE)= Ogr

Figura 40. Grafico de rangos para el comportamiento del peso de las bolsas de cremarroz
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Como se observa en el grafico de control de medias el proceso de empaque
automatico tanto para cremarroz como para masato se encuentra dentro de control
estadistico pues todos los trazos caen dentro de los limites; los limites de control se
encuentra dentro de los limites especificos lo cual es positivo y se puede concluir que
se estan dosificando las bolsas con pesos que se encuentran dentro de los limites de

especificacion.

En el grafico de rangos se presentan todos los trazos dentro de los limites de control
estadistico, pero para los dos productos algunos se encuentran sobre el limite
superior de especificacion, por esta razén se deben tomar acciones preventivas, como
mantenimiento preventivo y capacitaciones al operario sobre la preparacion de la
maquina empacadora para cada producto, para que el proceso no se salga de control

y se dosifiquen bolsas con un peso mayor que el especificado por el fabricante.
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La otra variable a controlar es el desperdicio de papel de envoltura en el proceso de
empaque automatico, por esta razén se realizé un seguimiento en el mes de julio en el
cual se reporté 8.99 kg de papel de empaque estropeado por la maquina empacadora,
el comportamiento por dias se refleja en la figura 41. Los factores que inciden en la

generacién de este desperdicio son los siguientes:

1. No se ha realizado ninguna capacitacion al operario de la maquina empaquetadora.
2. A la maquina no se le realizan mantenimientos preventivos.
3. En la empresa nunca se habia realizado analisis de este desperdicio para tomar

acciones preventivas.

Figura 41. Desperdicio de papel de empaque en los productos de cremarroz y masato.
DESPERDICIO DE PAPEL DE EMPAQUE EN LOS PRODUCTOS DE MASATO Y CREMARROZ
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6.3. OPORTUNIDADES DE MEJORA ENCONTRADAS

Después de realizar el diagndstico detallado se observo que no se encuentran bajo
control estadistico la mayoria de los procesos, algunas oportunidades de mejoras

encontradas son las siguientes:

6.3.1. Produccién de chocolate.

= Bodega de cacao. Al recibir el cacao no se verifica la humedad del grano pues la
empresa no cuenta con un determinador de humedad.

= Tostado. El cacao que llega a este proceso no se esta seleccionando, ocasionando
largos tiempos de tostado y defectos en el producto terminado. Por otra parte no se
tienen registros del porcentaje de humedad a la entrada y salida del proceso.

= Descascarillado. El transporte del grano hacia la tolva de descascarillado se realiza
por una tuberia de PVC tipo sanitario, el cual se encuentra amarrado con un alambre
y el flujo es controlado por un costal, ocasionando la contaminacién del producto y

violando las buenas practicas de manufactura.
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= Maduracién. Aunque el proceso se encuentra bajo control estadistico, es decir; los
tanques de maduracion poseen la temperatura adecuada, se evidencidé que no se le
realizan mantenimientos preventivos.

= Dosificado. Este proceso se encuentra fuera de control, debido al mal disefio del
dosificador, pues se han realizado varios mantenimientos y no se ha logrado los
resultados requeridos, obteniendo despilfarro de masa de chocolate y producto
defectuoso a la entrada del tunel de enfriamiento.

= Refrigerado. Se observa gran cantidad de producto defectuoso ocasionado por los
procesos anteriores, de igual manera el tunel de enfriamiento no posee la temperatura
adecuada, la cual se encuentra fuera tanto de los limites de control estadistico como
de los impuestos por fabricante.

= Desmolde. Los defectos que se presentan con mayor frecuencia son: primero
barras partidas en el desmolde debido a tiempo de refrigeracion cortos o a
temperaturas elevadas en el tunel de enfriamiento y segundo barras sin la altura
adecuada debido a la incorrecta dosificacion de los moldes.

= Empaque automatico. El desperdicio de papel empaque se ocasiona por: falta de
capacitacion al operario de la maquina y de mantenimientos preventivos para evitar

paros en la produccién debidos a falla en la mordaza de corte.

6.3.2.Produccion de Fabanni Foods.

= Precocido. No se tiene un registro cuantitativo del porcentaje de humedad que
posee el grano de arroz o de avena a la entrada o salida del proceso, lo cual no
garantiza la calidad del producto.

= Molienda. No se realiza una inspeccion de la granulometria del arroz o de la avena
ocasionando que en el mezclado no se combinen adecuadamente los ingredientes.

= Empaque automatico. A través del analisis realizado se concluyo que las bolsas de
masato y cremarroz se estan dosificando con el peso correcto; es decir, este proceso
se encuentra dentro de control estadistico, aunque se evidencia que se halla sobre el
limite impuesto por el fabricante, de esta manera se deben tomar acciones
preventivas para impedir que el proceso se salga de los limites de especificacion. Por
otra parte la generacion de desperdicio de papel de empaque es debido a la falta de

capacitacion del operario de la maquina y de mantenimientos preventivos.
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7. MEJORAS IMPLEMENTADAS

7.1.  Capacitacion sobre las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

= Mejora propuesta: Realizar una capacitacion a los operarios sobre las BPM por

medio de la CDPA con el fin de crear buenas practicas de manufactura en la empresa.

= Justificaciéon: Para asegurar la calidad del producto final es fundamental capacitar
a los operarios, por esto se decidioé con el jefe produccion iniciar la implementacion del
presente proyecto con esta capacitacion con el fin de crear conciencia de la

importancia de la calidad del producto y de las buenas practicas de manufactura.

= Implementacién: La empresa participd en la capacitacion de BPM realizada en el
mes de abril con una intensidad horaria de 40 horas, dictadas de lunes a viernes de 4
a 6 PM por el CDPA, al final de la capacitaciéon la corporacion le entregé a cada
operario todas las diapositivas utilizadas y realiz6 un examen de los temas vistos; en
el Anexo K, figura K1 se presenta la constancia de la capacitacion entregada por la
CDPA.

= Recursos Necesarios: Se utiliz6 un Video Beam, el cual fue alquilado por la
empresa por 1 mes y tuvo un costo de $150.000; el profesional encargado de la

capacitacion fue enviado por el CDPA y no tuvo ningun costo.

= Resultados:

a. Los operarios se educaron y capacitaron en BPM, adoptando practicas de higiene
y limpieza adecuadas garantizando que las tareas realizadas por ellos no ponen en
riesgo a los productos.

b. Se defini6 el uso constante de la dotacion de la empresa (uniforme, gorro,
tapabocas, botas, guantes, entre otros).

c. Se defini6 el uso de guantes de material inerte, facilmente lavables y
desinfectables.

d. Se establecié que los operarios deben tener ufias cortas, limpias y sin esmalte.

e. Se establecié el no uso de anillos, aretes, joyas y accesorios en la planta de

produccion.
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7.2.  Capacitacion sobre Mejoramiento Continuo.

* Mejora propuesta: Realizar a los empleados de GIRONES S.A una capacitacion

sobre mejoramiento continuo.

= Justificacion: Para implementar un plan de mejoramiento continuo es primordial
capacitar a los trabajadores puesto que son la parte mas importante en la empresa y
son ellos los que estan directamente involucrados en el proceso de implementacion.
Ademas el entrenamiento es de gran importancia para el logro de las estrategias de la

empresa y de la obtencién de buenos resultados.

= Implementacién: Se realiz6 una capacitacion (Ver figura 42) acerca de los temas
mas importantes del mejoramiento continuo y fue dirigida por la autora del proyecto;
dicha capacitacion se llevo a cabo el sabado 10 de mayo/08 de 10:00 am a 12:00 pm,
en el anexo K, figura K2 se muestra la presentacion utilizada en dicha capacitacion y
en la figura K3 se presenta el listado de asistentes. El unico recurso necesario fue un

Video Beam el cual tuvo un valor de $15000.

Figura 42. Registro fotografico de capacitacion de Mejoramiento Continuo.

= Resultados: Se logré la sensibilizacion del personal acerca del Mejoramiento
continuo y de la importancia de temas como: calidad, inventarios, indicadores de
gestién y mantenimiento de equipos, en el anexo K, Figura K4 se presentan los
carteles de recordacidon que se utilizaron después de la capacitacion con el fin de

lograr dicha sensibilizacion.

7.3. Establecimiento e implementacion del proceso de Clasificacion.

= Mejora propuesta: Establecer e implementar el proceso de Clasificacién del grano

de cacao.

= Justificacion: Para obtener un producto terminado de calidad se debe clasificar el

grano de cacao que llega a la empresa; pues al proceso de tostado llega gran
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cantidad de pasilla, ripio y mugre, ademas al incluir estas cantidades en el proceso de
tostado el tiempo se prolonga lo cual no es conveniente puesto que este es el primer

recurso restrictivo de capacidad (Ver numeral 4.3).

= Implementacién: Al conocer que en la empresa existia una maquina clasificadora
en desuso hace mas de 8 afos (Ver figura 43), se acordd con el jefe de produccién
realizar a la maquina un mantenimiento correctivo. Convenido lo anterior se efectué el
mantenimiento el cual consistio en realizar una exhaustiva revision a la maquina y
soldar la malla del tambor seleccionador, para ello se requirié la compra de 2 varrillas
de 3/16” de diametro de acero inoxidable las cuales tuvieron un costo de $31143.

Figura 43. Maquina clasificadora en desuso Figura 44. Proceso de clasificacion actual.

A su vez se implement6 un formato de seguimiento de limpieza de grano de cacao
(Ver Anexo L, Figura L4) con el fin de controlar la cantidad de ripio, pasilla y mugre;
este formato se disefid y posteriormente se capacité a los operarios encargados de
registrar los datos. En cuanto a los operarios encargados de este proceso se acordo
con el jefe de produccidon que serian el tostador, el coordinador de MP e insumos y el
coordinador de PT los cuales se turnarian esta tarea mientras el gerente evalua la

posibilidad de contratar un operario para este proceso.

= Resultados: Se establecié e implemento el proceso de clasificado (Ver figura 44);
lograndose con esto un producto terminado de mejor calidad y un proceso productivo

mas limpio y basado en buenas practicas de manufactura.

Igualmente se realiz6 un seguimiento de la cantidad de pasilla, ripio y mugre
contenidos en los bultos de grano de cacao; en la tabla 47 se puede apreciar que
aproximadamente el 5% (35.51 Kilos) del contenido de 15 bultos de grano de cacao
no es apropiado para pasarlo al proceso de tostado. De esta manera se comunico a

los proveedores de cacao los resultados de este seguimiento y se llegd a un
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compromiso por parte de ellos de minimizar el porcentaje de pasilla pequefia, ripio y
mugre existente en los bultos de cacao.

Tabla 47. Cantidad de pasilla, ripio y mugre contenidos en los bultos de cacao.
Antes de limpieza| Después de limpieza

Fecha Proveedor e N e e Peso pepgjglr"?a K;.I;,csage
bultos | inicio | final | bruto L 2

(K) Neto(K) | ripio y mugre para

K % tostion

15 |07:00|08:55| 748.6 739.6 35.6 5% 704.0
15 |08:55]11:00| 750.2 742.2 324 | 4% 709.8
15 [ 11:00 | 12:55| 749.3 740.3 30.2 | 4% 710.1
15 [01:30/03:35| 751.5 743.4 34.5 5% 708.9
15 | 07:10]09:05| 749.0 740.0 38.2 5% 701.8
Fernando 15 [09:05]11:10| 750.0 742.0 37.6 5% 704.4
Fandifio 15 |[11:10]01:05| 748.2 740.2 39.2 5% 701.0
15 |01:40]03:45| 748.5 739.5 36.4 5% 703.1

04-08-08 | Comercoagro

05-08-08

7.4. Documentacién de los procesos productivos.

= Mejora propuesta: Documentar los procesos productivos tanto de la linea de

chocolate como para la linea Fabanni Foods.

= Justificacion: Como se ha comentado, la empresa no contaba con ningun proceso
documentado por esta razdon se observaban métodos de trabajando no

estandarizados.

= Implementacién: Para poder documentar se utilizd el método de observacion
directa para cada proceso productivo, posteriormente se implementaron formatos para
las variables que influian en la calidad del producto final (Ver anexo L) y para ello se
conté con las sugerencias dadas por los operarios, ellos dieron sus ideas para el
disefo del formato que le correspondia manejar; también es importante resaltar que
cada formato fue identificado con un cédigo el cual se encuentra relacionado en el
manual de procedimientos. Igualmente se esperé que el proceso de clasificado

estuviera implementado con el fin de incluirlo en la documentacion.

= Resultados: Se realiz6 un manual de procedimientos (Ver anexo M, Figura M1)
con el cual se logro la estandarizacion de los procesos productivos de la empresa.
Ademas en la Figura M2 se pueden apreciar los carteles implementados para la

difusion de los procedimientos.
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7.5. Arreglo de la maquina Tostadora 1

= Mejora propuesta: Arreglar la maquina tostadora 1 que se encuentra en desuso

hace alrededor de 5 afios con el fin de aumentar la capacidad del proceso.

= Justificacion: Al estar la tostadora 1 en desuso (Ver figura 45) conlleva a que este
proceso se convierta en el primer recurso restrictivo de capacidad (Ver numeral 4.3)
Ademas es importante aumentar la capacidad de este proceso ya que su tasa de
utilizacion es de 93% (Ver numeral 4.4), la cual es muy alta y puede producir un paro

importante en la produccion del chocolate.

Figura 45. Tostadora 1 en desuso

= Implementacion: El arreglo de la tostadora 1 consistiéo en: Cambiar rodamientos a
los motores, cambiar aspas internas del tanque, cambiar rodamiento a la rueda guia
de la tapa, mantenimiento correctivo a los motores, cambio de la corona al reductor de
la vasta de enfriamiento, cambio de rodamientos a la chumacera del cilindro y cambio
del tren de gas para la vasca de enfriamiento lo cual tuvo un costo total de
$1°589.958. En la figura 46 se puede observar el proceso de tostado actual en donde

estan funcionando tanto la tostadora 1 como la tostadora 2.

Figura 46. Proceso de tostado actual

= Resultados: Con el arreglo de la tostadora 1 se logré6 aumentar la capacidad del
proceso en un 50% ya que actualmente se tienen dos maquinas tostadoras con una
capacidad de tostion de 3004.92 Kg de grano de cacao diarios (Ver numeral 4.3),

Igualmente se realizé6 un seguimiento durante la segunda semana de agosto para
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evaluar el tiempo que se toma en sacar las 10 tostadas diarias, siendo cada tostada
aproximadamente de 294 Kg de grano de cacao (Ver tabla 48).

Tabla 48. Seguimiento al proceso de tostion actual.

TOSTADORA 1 TOSTADORA 2

Ho Ho de Ho Ho de

FECHA | Node No de . apagado | No de No de . apagado
- . | encendido . .| encendido
tostada | tostiones/dia . dela |tostada |tostiones/dia . dela
de la maq . de la maq .

maqg maq
11-ago-08 1 10 4:15am | 10:25am 1 10 4:30am | 10:40am
12-ago-08 2 10 5:00am | 11:05am 2 10 5:10am | 11:15am
13-ago-08 3 10 4:30am | 10:40am 3 10 4:15am | 10:25am
14-ago-08 4 10 4:15am | 10:30am 4 10 4:30am | 10:35am
15-ago-08 5 10 5:05am | 11:15am 5 10 5:15am | 11:20am

El tiempo que se utiliza en la actualidad sacando las 10 tostadas necesarias para la
produccion de chocolate se redujo a la mitad; pues antes se utilizaban 12 horas y 30
minutos aproximadamente (Ver anexo E, tabla E1) y actualmente solo se utiliza
alrededor de 6 horas y 10 minutos como se observa en la tabla 48. Como se redujo de
manera significativa el tiempo necesario para el proceso de tostado el operario de

turno dedica su tiempo sobrante trabajando en el nuevo proceso de clasificado.

7.6. Cambio del tubo PVC el cual transporta el grano tostado al descascarillado.
= Mejora propuesta: Cambiar el tubo PVC tipo sanitario que transporta el grano de
cacao hacia la tolva de descascarillado por un tubo de acero inoxidable para impedir

la contaminacion del grano de cacao.

= Justificacion: Las superficies que se encuentran en contacto con el alimento no
deben contaminar el producto, por esto se debe cambiar el tubo de PVC tipo sanitario
que conduce el grano de cacao a la descascarilladora; ademas este se encuentra
amarrado con alambre y el flujo es controlado con un costal como se puede observar
en la figura 47, lo anterior hace que la empresa incumpla con los reglamentos de las
buenas practicas de manufactura y le ofrezca a sus clientes un producto de baja

calidad.

= Implementacién: Para iniciar esta mejora el operario de mantenimiento tomo las
medidas necesarias para hacer el tubo, posteriormente se compré una lamina de
acero inoxidable a la Compariia General de Aceros teniendo un costo de $300.000.

En el mes de marzo el tubo de PVC fue retirado y reemplazado por un tubo de acero
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inoxidable de igual manera se lijaron las superficies interiores de la tolva de
almacenamiento y se pintaron las superficies exteriores (Ver figura 35).

Figura 47. Proceso descascarillado antes y después.
— - .

= Resultados: Se mejoré el proceso de descascarillado utilizando un tubo de
material inerte, no toxico, resistente a la corrosién, facil de limpiar y desinfectar como

lo es el acero inoxidable evitandose la contaminacion del producto en proceso.

7.7. Disefio e implementacién de formatos.

= Mejora propuesta: Disefiar e implementar formatos tanto para linea de chocolate
como la linea Fabanni Foods con el fin de controlar las variables criticas de los

procesos productivos y tener la trazabilidad del producto terminado.

= Justificaciéon: Para mejorar la calidad del producto final se deben controlar las
variables criticas de los procesos, pues esto permite analizar los datos mediante
métodos estadisticos y de esta manera poder garantizar que el producto terminado

posee las especificaciones requeridas por el cliente.

= Implementacién: Se disefaron e implementaron formatos para las variables a
controlar en cada proceso (Ver Anexo L), simultdneamente se realizé una
capacitacion de la forma como se debian registrar los datos a los operarios
encargados. El analisis de dichos datos lo efectuara el jefe de produccion cada 15
dias utilizando la misma metodologia manejada en el capitulo 6; es decir el andlisis de
los datos se hara mediante graficos de control e histogramas.

= Resultados: Después de la implementacion de los formatos y del analisis de estos
se realizaron mejoras, las cuales se presentan en los numerales siguientes
obteniéndose un producto de mejor calidad. Con el andlisis de estos datos se

garantiza que las variables criticas no se encuentren por fuera de los limites de
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especificacion establecidos por el fabricante, ya que si esto sucede se debe buscar la

causa y tomar acciones correctivas o de mejora.

7.8. Compra de dosificadores de masa de chocolate.

= Mejora propuesta: Compra de dos dosificadores de masa de chocolate con el fin

de tener un mejor control en el proceso de dosificado.

= Justificacion: Como se concluyo en el numeral 6.2.1, los dosificadores con los que
cuenta la empresa poseen un disefio defectuoso, pues se les han realizado numeros
mantenimientos durante los ultimos afos y no se han obtenido los resultados

esperados, por esta razén se cotizaron dos dosificadores con TECNIMETALSA.

= Implementacién: Se realiz6 la compra de dos dosificadores de masa de chocolate
a TECNIMETALSA directamente con Daniel Sanchez Ruiz representante de esta
empresa, infortunadamente esta mejora no se llevo a cabo completamente pues en el
tiempo de planificado para el proyecto solo se logré la instalacion de un dosificador el
29 de agosto/08, el otro sera instalado en los meses siguientes (Ver figura 37). Los
dosificadores tuvieron un costo de $9’000.000 y las condiciones de pago fue el 50%
como anticipo inicial y otro 50% al momento de la entrega del segundo dosificador. En
el anexo N se evidencia los comprobantes de egreso del 50% del valor total como

anticipo de la compra; cada uno por $2'250.000 para un total de $4°500.000.

Figura 37. Dosificador de masa de chocolate adquirido por la empresa

|

Algunas de las especificaciones de los dosificadores son:

Equipo totalmente construido en acero inoxidable AISI 304
Tolva de alimentacion con capacidad de 30 Kg

Sistema neumatico, posee 3 cilindros ISO, magnético, amortiguado (AIRTAC)

a o o

Capacidad 25 dosis por minuto
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= Resultados: Al analizar los datos registrados en el formato cédigo FOR-DOS-01
(Ver anexo L, Figura L6) de los dias comprendidos entre el 15 al 17 de septiembre se
obtuvieron los graficos de control que se presentan en las figuras 48 y 49 (Para
analizar los datos remitase al Anexo O, Tabla O1). Aunque en el grafico de medias se
puede observar que el peso de los moldes se encuentra fuera de los limites de control
estadistico, también se observa que en los dos graficos los datos se hallan dentro de
los limites de especificacion impuestos por el fabricante lo cual es una mejora
importante pues en el estudio realizado en junio/08 ningun punto caia dentro de los
limites de especificacion del producto. Por consiguiente se puede decir que se ha
disminuido el despilfarro de masa de chocolate y ha mejorado de gran manera la
variabilidad en el dosificado de los moldes; igualmente se espera que con la

instalacion del segundo dosificador esta variabilidad se disminuya.

Figura 48. Grafico de control de medias para el dosificado después de la mejora.
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Figura 49. Grafico de control de rangos para el dosificado después de la mejora.
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Igualmente al instalar este dosificador se logré disminuir el producto defectuoso a la
entrada del tunel de enfriamiento, pues el defecto que mas se presenta son moldes
sin la altura correcta debido a inadecuada dosificacion; por esta razén se analizaron
los datos de septiembre registrados en el formato cédigo FOR-REF-01 (Ver Anexo L,

Tabla L9) y se obtuvieron los datos presentados en la figura 50. Con este analisis se
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puede concluir que el producto defectuoso se disminuyd en un 48.5% puesto que en
el mes de junio se reportaron un total de 1332.25 kg y en el mes de septiembre solo

se reportaron 686.1 Kg de producto para reproceso.

Figura 50. Producto defectuoso a la entrada de tunel de enfriamiento en el mes de septiembre.

PRODUCTO EN PROCESO DEFECTUOSO A LA ENTRADA DEL TUNEL DE ENFRIAMIENTO
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7.9. Mantenimiento correctivo al cuarto frio.

= Mejora propuesta: Realizar un lavado con desengrasante liquido y agua caliente a
los pisos, techos, estructuras y bandejas al cuarto frio; igualmente realizar

mantenimientos preventivos a la parte eléctrica del mismo.

= Justificacion: La falta de mantenimiento y limpieza del cuarto frio ha conllevado a
largos tiempos en el proceso de refrigerado, lo cual afecta al proceso productivo ya
que este es el segundo recurso restrictivo de capacidad. También ha dado origen a
producto defectuoso en el desmolde pues las barras no alcanzan la compactacion

requerida debido a temperaturas por encima de 1°C.

= Implementacién: Se contraté a Jorge Enrique Palmera quien realizé el proceso de
lavado con Provigreen Cristal y PI-50 los cuales son desengrasantes liquidos
hidrosolubles, siendo el segundo de mayor poder desincrustante, simultdneamente se
utilizé agua caliente logrando eliminar los hongos y las manchas causadas por los
mismos; este lavado tuvo un costo $700.000. Los resultados de este lavado se

presentan en la figura 51.

Para el mantenimiento de la parte eléctrica del cuarto frio se contraté a Friocol el cual

realizé los mantenimientos que se presentan en la tabla 49 (Ver Anexo P).

= Resultados: Con los mantenimientos efectuados se logré que la temperatura del
cuarto frio o tunel de enfriamiento estuviera dentro de los limites de control

estadistico, pues en el analisis de los datos del mes de septiembre registrados en el
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formato cddigo FOR-REF-02 (Ver Anexo L, Tabla L10) dieron como resultado los

graficos de control presentados en las figuras 52 y 53. (Para analisis de datos

remitase al Anexo O, Tabla O2).

Figura 51. Antes y después del lavado del cuarto frio

ANTES

DESPUES

Tabla 49. Mantenimientos preventivos realizados por Friocol.

FECHA DESCRIPCION DEL MANTENIMIENTO COSTO ($)

Lavado y cepillado de evaporador y

01-jul-08 condensador, limpieza de motor ventilador, $ 50,000
limpieza y revision de parte eléctrica.

. Lavado y cepillado de serpentin, limpieza de

28-jul-08 filtros, revisién parte eléctrica $50,000

06-ago-08 Revision del sistema y parte eléctrica $ 50,000

23-ago-08 Limpieza de evaporadores y condensadores $ 50,000
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En los gréaficos de control se observan que todos los datos se encuentran dentro tanto
de los limites de control estadistico como de los limites de especificacion impuestos
por el fabricante; al contrario de lo ocurria en los graficos presentados en las figuras
33 y 34 en los que unos pocos datos caian dentro de los limites de especificacion;
dicho estudio se realizé en el mes de junio; igualmente se logré minimizar los paros en

la produccion presentados por largos tiempos de refrigerado.

Figura 52. Grafico de control de medias para la temperatura del cuarto frio después de la mejora.
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Figura 53. Grafico de control de rangos para la temperatura del cuarto frio después de la mejora.
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También al analizar los datos registrados en el formato coédigo FOR-DYEM-01 (Ver
anexo L, Tabla L11) del mes de septiembre se puede concluir que el producto
defectuoso en el proceso de desmolde se ha disminuido en un 53% puesto que en
junio se reportaron 4520 Kg y en septiembre solo se reportaron 2124 Kg de producto
para reproceso como se puede observar en la figura 44 pues actualmente las barras
de chocolate alcanzan la compactacion adecuada y la dosificacion de los moldes ha
mejorado debido a la compra del nuevo dosificador.

Figura 44. Producto defectuoso en el proceso de desmolde en septiembre.
PRODUCTO DEFECTUQSO ENEL PROCESO DE DESMOLDE EN SEPTIEMBRE

1000 701 .
488 " 38°
500 382

Kilogramos de
masade
chocolate

SINALTURACORRECTA PARTIDOENELDESMOLDE SUPRUGOSA DESNIVEL
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7.10. Establecimiento de un programa de mantenimiento para el cuarto frio.
= Mejora propuesta: Establecer un plan de mantenimiento preventivo de limpieza y
desinfeccion para el cuarto frio por medio de la firma de un contrato por un afo

(Octubre/08 hasta Septiembre/09) con Jorge Enrique Palmera.

= Justificaciéon: Es importante realizar mantenimientos preventivos de limpieza y
desinfeccion al cuarto frio ya el refrigerado es el primer recurso restrictivo de

capacidad y un paro en este implicaria un retraso en la produccion.

= Implementacién: Al presentar los resultados de la primera limpieza del cuarto frio
al gerente y ver el estado en el cual se encontraba este (Ver figura 51); se decidié
firmar un contrato con Jorge Enrique Palmera para realizar limpiezas periddicas al
cuarto frio estableciendo en él un cronograma en cual se especifican las fechas de
limpieza cada 45 dias, es decir; se realizaran 9 servicios durante el periodo de
realizacion del contrato. El costo de contrato fue de $4’050.000 y se pagaran cuotas
$450.000 una vez sea entregado el informe de cada mantenimiento de acuerdo al

cronograma propuesto. En el anexo Q se muestra el contrato y el cronograma.

= Resultados: Con la firma del contrato se obtendran beneficios como: El producto
en proceso no se contamina con hongos, al estar el cuarto frio totalmente limpio los
mantenimientos preventivos para la parte eléctrica se realizan de mejor manera y se

minimiza los retrasos en la produccién ocasionados por los paro del cuarto frio.

7.11. Disminucioén del despilfarro de papel.
= Mejora propuesta: Realizar mantenimiento a la maquina empacadora Flow Pack
Thermopack (Chocolate) y a la maquina empacadora Volumétrica Multipack,

Siemens. (Productos Fabanni Foods).

= Justificacion: El despilfarro de empaque aunque no implica en este momento un
costo alto para la organizacion es vital importancia controlarlo ya que si no se toman
medidas correctivas al respecto, este puede desencadenar en un aumento

significativo en los de costos de produccion.

= Implementacion: Se contraté con Daniel Bautista la revision de las dos maquinas
y se realiz6 una pequefa capacitacién en la cual el operario con mayor experiencia
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explicé a los otros operarios de estas maquina los pasos para operarla

adecuadamente.

= Resultados: Se analizaron los datos registrados en los siguientes formatos en el
mes de septiembre:

a. Formato peso de bolsas de los productos Fabanni y control de despilfarro de papel
de envoltura (Ver Anexo L, Tabla L14).

b. Formato de producto defectuoso en desmolde y control de despilfarro de papel de

envoltura (Ver Anexo L, Tabla L11).

Fi

ura 54. Desperdicio de empaque en la linea de chocolate en el mes de septiembre.
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Figura 55. Desperdicio de empaque en la linea Fabanni Foods en el mes de septiembre.

DESPERDICIO DE PAPELDE EMPAQUE EN LOS PRODUCTOS DE CREMARROZ YMASATOENEL
MES DE SEPTIEMBRE
1000 800 €50 o 820 aa
20 N 720 730 650
430 ) 522
500 3z20 280
a4 T T T T T T T T T T T T T T T T T T T |
1 2 3 4 5 6 7 € 9 10 11
Grde desperdicic

Posteriormente se realizaron los graficos de barras que se presentan en las figuras 54
y 5, en ellos se pueden observar que el despilfarro de empaque del chocolate en el
mes de septiembre fue de 27.16 Kg mientras que en junio fue de 38.8 Kg (Ver
numeral 6.2.1), disminuyendo un 30% el desperdicio de papel de envoltura para la

linea de chocolate.

Igualmente en la linea de productos Fabanni Foods se registré una disminucién de un
25% del papel de envoltura ya que en septiembre se reportd6 un despilfarro de
empaque de 6.74 Kg y en junio se habia reportado un desperdicio de 8.99 Kg (Ver
numeral 6.2.2).
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7.12. Organizacion, sefalizacion y eliminacion de materiales obsoletos de la bodega
de insumos.

= Mejora propuesta: Eliminar los materiales obsoletos en la bodega de insumos y
posteriormente reorganizar los demas materiales senalizandolos con el fin de facilitar

su despacho hacia la planta mejorando de igual manera el control de inventarios.

= Justificaciéon: Tener materiales obsoletos en la bodega de insumos conducen a
altos costos por mantener inventarios, ademas una adecuada distribucion de los

materiales disminuye su tiempo de busqueda.

= Implementacién: Para eliminar los materiales obsoletos de la bodega de insumos
se realiz6 un estudio en el cual se recopil6 datos de inventarios del afio 2007 con el fin
de encontrar el indice de rotacién. Los materiales eliminados fueron los que tuvieron
un indice de rotacion igual a cero durante un afo los cuales se presentan en la tabla

31y su costo fue de $7,425,310. El anterior estudio se presenta en el numeral 5.2.3.

Los criterios utilizados para la nueva distribucién fue la rotaciéon de insumos hallada en
el anexo H y los aportes dados por el coordinador de MP e insumos quien tiene pleno
conocimiento sobre el comportamiento de los materiales durante el mes, con estos
criterios se ubicaron los insumos de mayor rotacion en la parte inferior de los estantes

con el fin de tener un rapido acceso a ellos. (Ver figura 56).

ejora.

= Resultados: Se eliminé el material obsoleto de la bodega minimizando el costo por
mantener inventario en $ 2°462.232 en el mes de junio/08 (mes en el cual se realizo la
presente actividad), de acuerdo al costo por mantener inventario hallado en el numeral
6.4. Ademas se logré mayor rapidez en despachar pedidos y facilidad para organizar

los insumos por parte del Coordinador de MP e insumos; a su vez le fue mas facil
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registrar las cantidades existentes en el formato de inventario diario de MP y

empaques presentado en el anexo I.

7.13. Técnica de 5 eses.

= Mejora propuesta: Implementar la técnica 5 eses con el fin de crear una cultura de

limpieza y aseo siendo un apoyo para el mejoramiento continuo de la empresa.

= Justificacion: Es importante implementar esta técnica pues se observa gran
volumen de maquinas y material obsoleto dentro de la planta produccion teniéndose
un ambiente de trabajo desorganizado minimizando de esta manera la imagen
corporativa de la empresa, repercutiendo en la calidad del producto y provocando
accidentes de trabajo.

= Implementacion: Para esta actividad se tuvieron en cuenta las siguientes etapas:

a. Etapa de concientizacion: En ella se realizé una capacitacion referente al tema
(Ver anexo R, Figura R1) el 17 de mayo a las 10:00am lograndose que los
empleados tanto de produccion como de administracion conocieran las actividades y
los beneficios que le puede brindar la realizacién de las 5’s en la empresa. Igualmente
se debatié con los trabajadores cuales eran las areas criticas las cuales se
encontraban con mayor desorden y materiales obsoletos llegando a la conclusion que
el area de tostado, descascarillado y taller de mantenimiento eran las mas
desorganizadas; en cuanto a los procesos posteriores se podia observar que existia

mayor limpieza y no se tenian materiales en desuso.
b. Etapa de ejecucion. Para esta etapa se tuvieron en cuenta las primeras 3 eses:

1. Primera S (Seiri-Clasificar):“Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente
sirven de las que no sirven”; para lograr una buena implementacion de Seiri se les
entregd a los empleados una tarjeta roja la cual colocarian a los elementos que
estuvieran en desuso o en un lugar inadecuado (dicha actividad ya se habia explicado
y debatido en la fase de concientizacion), en la tarjeta roja se debian registrar los
siguientes datos: Nombre del elemento, Puesto de trabajo y Justificacién (razén por la
cual se selecciond dicho elemento), esta actividad se realizé en la semana del 19 al

23 de mayo.
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El sébado 24 de mayo se reunio el personal y se realiz6 la lista de los elementos a los
cuales se le habia impuesto la tarjeta roja (Ver Anexo R, Figura R2) siendo ella
conformada de 25 elementos; observandose que la mayor parte de los elementos de
esta lista eran de las areas de tostion, descascarilladlo y del taller de mantenimiento.
Posteriormente se acordd con el jefe de produccion que se deberia eliminar las
maquinas obsoletas y chatarra que se encontraban en estas areas, para esto se
realizd la primera jornada de limpieza la cual se llevd a cabo el 27 mayo/08 dando

solucion a algunos de los elementos de la lista. Ver figura 57.

Figura 57. Primera jornada de limpieza

Antes de la jornada de Durante la jornada de Después de la jornada de
limpieza limpieza limpieza
3 | =3 > T T ——

2. Segunda S (Seiton-Orden): “Cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa”:
posteriormente de la primera jornada de limpieza se procedio a la implementacioén de
Seiton; el sabado 31 de mayo antes de comenzar con la segunda jornada de limpieza,
se reunio a los trabajadores con el fin de explicarles la actividad a realizar; la cual

consistia en: ubicar todos los elementos que utilicen en su tarea de tal manera que los
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mas utilizados deberian quedar mas cerca, los mas pesados quedar al nivel del
operario y los mas livianos colocarlos en los niveles mas altos; con el fin de dar
solucién a los demas elementos de la lista. En el area que se observé un cambio
mayor fue en el taller de mantenimiento (Ver figura 58).

Figura 58. Segunda jornada de limpieza (Taller de mantenimiento).

DESPUES

3. Tercera S (Seiso-Limpieza): Para implementar Seiso se organizd la tercera

jornada de limpieza el sabado 7 de junio 7:00am hasta las 10:00am, se armaron
grupos de limpieza dando a cada uno de ellos tareas especificas; las tareas que se
realizaron fueron las siguientes: lavado de paredes, limpieza de maquinas, ventanas,
mesas, estantes, lavado de banos, barrido general, evacuacion de la basura y se
verificd si en cada puesto de trabajo se encuentran solo los elementos necesarios.
(Ver figura 59). Al final de la jornada se reunieron los empleados con el fin de

retroalimentar la actividad.

4. Etapa de perpetuidad: Para lograr la continuidad de las implementacién de las
5’s se establecieron las siguientes estrategias con el fin de implementar las dos

ultimas eses (Seiketsu y Shitsuke):
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Figura 59. Tercera Jornada de limpieza.

i. Visitas esporadicas a los centros de trabajo con el fin eliminar los elementos que no
se utilizan.

i. Como en la empresa todos los sabados se realiza limpieza general, o que se hizo
fue organizar grupos de trabajo a los cuales todos los sabados se les daran
actividades especificas de limpieza.

iii. Entre Lunes y viernes los ultimos 15 minutos de la jornada laboral se declararon
tiempo de las 5’s donde se deben realizar tareas de limpieza del centro de trabajo y

eliminacion de elementos que no se estén utilizando.

Cada una de las estrategias implementadas se encuentra liderada por el jefe de
produccion y por las coordinadoras de aéreas. Como actividad de recordacién para
esta metodologia se disefiaron carteles con el fin de mantener la cultura de 5’s. (Ver
Anexo R, Figura R2)

= Resultados: Para la implementacion de esta técnica solo se requirid de un video
beam para la capacitacion el cual tuvo un costo de $15000 y la participacion de todos
los empleados. Igualmente se elimind del area de tostado, descascarillado y taller de
mantenimiento maquinaria obsoleta y chatarra lo cual tuvo un peso de 3.500 Kg
implicando un ingreso para empresa de $875.000 pues cada kilogramo fue pagado a

$250. Ademas se lograron beneficios como:

i. Eliminacion de despilfarros ocasionados por busquedas.

ii. Los equipos se mantienen el mejor estado y se facilita el mantenimiento.
iii. Se disminuyen los retrasos o paros en la planta de produccion.
iv. Disminucion de accidentes de trabajo.

v. La cultura organizacional se fortalecio.
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7.14. Senalizacion de la empresa con colaboracion de la ARP, COLMENA.

= Mejora propuesta: Sefalizar la empresa tanto el area de produccién como la parte

administrativa con colaboracion de la ARP Colmena, Riesgos Profesionales.

= Justificaciéon: La empresa no se encontraba sefalizada, no existian sefales de
advertencia acerca de los riesgos a los cuales se ven expuestos los trabajadores en
su entorno laboral, lo cual conducia a accidentes de trabajo repercutiendo asi en la

calidad del producto y en el ambiente de trabajo.

= Implementacién: Se trabajé en conjunto con la ARP, pues esta proporcion6 toda
la senalizacién y algunas pautas para su localizacion; posteriormente se realizé la
sefalizacién de la empresa en compafiia del jefe de produccion y fue revisada por la
ARP en la siguiente visita a la empresa. En la figura 60 se pueden apreciar algunas

sefalizaciones implementadas en la empresa.

Figura 60. Empresa después de la sehalizacion.

-

= Resultados: Los empleados se informaron de los riesgos a los cuales estaban
expuestos e identificaron las salidas de evacuacion, del mismo modo junto a los
extintores se localizaron letreros alusivos a su correcto uso y también se utilizaron
sefalizaciones como: use guantes, use gafas de proteccion, use tapabocas las cuales
han creado un habito de uso en los trabajadores mejorando el ambiente de trabajo de

los empleados.

7.14 1. Determinacion del porcentaje humedad del grano de cacao, arroz y avena.
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= Mejora propuesta: Determinar la humedad de los granos de cacao, arroz y avena

por medio de un probador de humedad con el fin de mejorar la calidad de producto.

= Justificacion: Realizar una inspeccién visual de la humedad de los granos basada
en la experiencia de los operarios pone en riesgo la calidad del producto, pues en la
empresa ya ha ocurrido casos de grano de cacao con moho a los tres dias de
almacenamiento implicando un alto costo para la organizacion, ademas no se pueden
establecer parametros con los proveedores porque no se sabe con certeza con qué

humedad se reciben los granos de cacao, arroz y avena.

= Implementacién: Se realiz6 la compra de un probador de humedad (Ver figura 61)
que puede medir esta caracteristica en diferentes granos ya que la empresa procesa
cacao, arroz y avena, se cotizaron diferentes probadores y la propuesta se remitié al
gerente siendo esta aprobada; tuvo un costo de $12'992.000 y fue entregado en la

empresa el 9 de septiembre/08. En el anexo S se presenta la factura de compra.

Figura 61. Probador de humedad adquirido por la empresa.

b ——————— S S

Se capacito al operario que iba a estar a cargo de esta actividad como se evidencia
en la figura 62, en la cual se explico las partes de la maquina y como se debia realizar

la prueba de humedad en los diferentes granos.

Simultdneamente se establecieron los momentos en los cuales se debe realizar la
inspeccion de humedad para cada uno de los granos procesados en la empresa;

estos se presentan en la tabla 50.

Figura 62. Capacitacion sobre el manejo del probador de humedad.
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Tabla 50. Inspecciones de humedad.

INSPECCCIONES DE HUMEDAD
RECEPCION < PROCESO DE
GRANO DEL PROCESO DE TOSTION PRECOCIDO
GRANO Entrada Salida Entrada Salida
CACAO X X X
ARROZ X X X
AVENA X X X

= Resultados: Se disend un procedimiento para determinar la humedad de los
granos de cacao, arroz y avena el cual se presenta en el Anexo M. Ademas se
analizaron los datos de porcentaje humedad registrados en los formatos FOR-ALM-
01, FOR-TOS-01, FOR-ALMA-01 y FOR-PRE-01 (Ver anexo L), en el tiempo
comprendido entre 22 y 26 de septiembre y se obtuvieron los resultados presentados
en las tablas 51, 52 Y 53.

Tabla 51. Seguimiento del % de humedad del grano de cacao en la Ultima semana de septiembre.

INPECCIONES DEL % HUMEDAD EN EL GRANO DE CACAO
Fecha Proveedor % de humedad en momento de
la recepcion (7% y 9%)
23-sep-08 COMERCOAGRO 10.00%
24-sep-08 COMERCOAGRO 10.50%
25-sep-08 FERNANDO FANDINO 11.00%
Fecha % Humedad promedio en el proceso de tostion
Entrada (< 7%) Salida (= 3%)
22-sep-08 8.50% 3.50%
23-sep-08 8.30% 4.00%
24-sep-08 7.50% 3.50%
25-sep-08 8.00% 4.00%
26-sep-08 8.50% 3.30%

Tabla 52. Seguimiento del % de humedad del grano de arroz en la Ultima semana de septiembre.

INSPECCIONES DEL % DE HUMEDAD DEL GRANO DE ARROZ
Proceso de % humedad promedio en el proceso de precocido
precocido Entrada (< 10%) Salida (s 4%)
23-sep-08 10.50% 4.30%
24-sep-08 9.55 4.80%
25-sep-08 11.50% 5.50%

Tabla 53. Seguimiento del % de humedad del grano de avena en la ultima semana de septiembre.

Inspecciones del % de humedad del grano de avena
Proceso de % humedad promedio en el proceso de precocido

precocido Entrada(s 8) Salida(s 3)
22-sep-08 8.50% 2.50%
25-sep-08 9.50% 3.50%
26-sep-08 10% 4.50%
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Como se puede observar los granos de cacao, arroz y avena estan presentando
porcentaje de humedad un poco altos, lo cual se debe a que en el momento de la
recepcion se estan aceptando cacao con un porcentaje de humedad mayor a un 9%,
arroz con un porcentaje de humedad mayor a un 12% y avena con un porcentaje de
humedad mayor a un 10%; por esta razon se debe disefiar un procedimiento para la

recepcion de esta materia prima.

7.15. Disefio de procedimiento para recepcion del cacao, arroz y avena.

= Mejora propuesta: Disefar un procedimiento para la recepcion de cacao, arroz y

avena.

= Justificacion: Como se menciond anteriormente se estan recibiendo cacao, arroz y
avena con porcentaje de humedad mas altos debido a que no se encuentra

establecido ningun procedimiento para la recepcion de esta materia prima.

= Implementacién: Se disefid un procedimiento el cual se presenta en anexo M, con
el cual se establecieron los porcentaje de humedad para recibir o rechazar un pedido

de cacao, de arroz o de avena.

= Resultados: Se logré tener mayor control en el porcentaje de humedad de los
granos al momento de la recepcion de un pedido, garantizando que el porcentaje de
humedad durante el proceso productivo se encuentren dentro de los limites
establecidos.

7.16. Politica de Inventarios.
= Mejora propuesta: Definir una politica de inventarios con el fin de mantener los
niveles convenientes de existencias que permitan el eficiente desarrollo de la

produccion.

= Justificacion: Una vez analizados los modelos de inventarios y conociendo las
variables que se deben tomar en cuenta al realizar una orden de pedido; se establecid
que el modelo que mejor se ajusta es: " Modelo de la cantidad fija de la orden con
existencias de reserva; algunas razones por las cuales se escogio este modelo fueron

las siguientes:
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a. El comportamiento de la demanda es incierto: Debido a la gran competencia que
se presenta en el mercado actualmente no es posible determinar un comportamiento
constante para la demanda.

b. EI tiempo de suministro es conocido: Debido a que la gran mayoria de los
proveedores son de antigliedad es posible tener un tiempo de entrega constante,
estos tiempos se suministro se presenta en el numeral 6.3.

c. Control continio de los inventarios: La empresa lleva por medio de formatos el

control diario de los inventarios, lo cual facilita el establecimiento de este modelo.

= Metodologia: Este modelo establece el punto especifico (R) en el cual se debe
realizar una nueva orden y el tamafo de esta orden (Q); el punto de reorden (R),
siempre es una cantidad especifica de unidades y se coloca una nueva orden cuando
las existencias llegan a este nivel. El peligro de desabasto se presenta durante el
tiempo de suministro (L), ya que en este tiempo de entrega puede surgir una gama
diversa de demandas las cuales se deben establecer con base en un analisis de los

datos de las demanda pasadas o de datos historicos.

Para calcular la cantidad de la orden (Qqpt), sSegun el modelo escogido se debe utilizar

la siguiente formula:

Donde:

Qopt = Cantidad de la orden

D = Demanda mensual pronosticada

S = Costo por preparacion o por colocar una orden

H = Costo de mantener una unidad (%)

Luego se debe establecer el punto de reorden (R) para cubrir la demanda
contemplada durante el tiempo de espera mas las existencias de reservas

determinadas por el nivel deseado de servicio.
El punto de reorden se calcula de la siguiente manera:

E=dL+zz (2)

Donde:
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R = Punto de reorden en unidades

d = demanda diaria promedio

L = Tiempo de suministro en dias

z = Numero de desviaciones estandar para una probabilidad especifica de servicio

o = Desviacion estandar de uso durante el tiempo de entrega.

El inventario de seguridad, se define mediante la siguiente férmula:
35 = za (3)

Uno de los parametros importantes para hallar la cantidad de la orden (Qqy), es la
demanda, para el caso de GIRONES S.A la demanda presenta un comportamiento
independiente, ya que las demandas de los diversos articulos no guardan relacion
entre si. Teniendo en cuenta la demanda de cada insumo, se propone evaluar
técnicas de prondstico, con el fin de contar con mejor informacién para calcular los
niveles de seguridad, adicionandole el componente de la variabilidad de la demanda y

teniendo en cuenta el nivel de servicio que se espera ofrecer.

Teniendo en cuenta la clasificacion ABC realizada en el capitulo 6 para los productos
de GIRONES S.A se propone las siguientes politicas de inventarios:

a. Productos tipo A y B. Se propone mantener un nivel de seguridad que permita
disminuir el riesgo de desabasto, cuando la demanda sea superior a la media
durante el tiempo de suministro.

b. Productos Tipo C: Se puede optar por no mantener niveles de seguridad y se

recomienda mantener un bajo inventario.

Para determinar el nivel de servicio de los productos A y B, se deberan fijar niveles de
servicios para cada uno de ellos, los cuales pueden variar entre un 90% y 99%, segun

las condiciones de cada producto.

= Implementacién: Para establecer una metodologia que contenga resultados
veraces es conveniente contar con la demanda de suficientes periodos que permitan
obtener un promedio acertado que se ajuste a los requerimientos reales de la
empresa; debido a la variabilidad que se presentd en el afio 2008 en la demanda de

los materiales de produccién, especialmente con los insumos de los productos
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Fabanni Foods, se acordé con el jefe de produccién comenzar la implementacion de
este modelo de inventarios solamente con el cacao, ya que es la materia prima que
conforma mas del 50% del valor de los inventarios y del Unico insumo que existen

datos historicos confiables.

Para calcular la orden de pedido de cacao se debe determinar el prondstico de la
demanda para el afio 2008. El método que se escogid para realizar este prondstico
fue el promedio movil ponderado ya que este permite adjudicar una importancia a
cada uno de los afos, siempre y cuando, todos los valores sumen 1; la ecuacion a
utilizar en este método es la siguiente:

Fo= A = WLHA o =W2+ A W3+ 14, Wn (4)
En donde:
F.= Prondéstico para el periodo futuro

A._,= Hechos ocurridos en los periodos evaluados.

Wn= Peso dado a los diferentes periodos.

Los datos de las demandas anuales de los ultimos cuatro afios fueron proporcionados
por la administracion y se presentan en la tabla 54, también en ella se observa el peso
dado a cada uno de los afos.

Tabla 54. Demanda anual del cacao en los 4 ultimos afos.

ANO 2.007,00 2.006,00 2.005,00 2.004,00
DEMANDA 748.504,00 745.230,00 715.120,00| 711.870,00
PESO(wi) 0,40 0,40 0,10 0,10

Utilizando la formula 4 se obtiene la demanda para el 2008 igual a 740.192 Kg.

Para obtener la orden de pedido (Qopt) se utiliza la ecuacién 1, teniendo el cuenta el
costo por ordenar y el costo por mantener encontrado en el Capitulo 6. En la Tabla 55
se muestra la cantidad éptima y los diferentes datos para hallarla.

Tabla 55. Cantidad 6ptima de pedido para el cacao

MATERIA S (Costo por H (Costo por
PRIMA Qopt (Kg) e L) ordenar en $) | mantener en $)
Cacao 19.430 740192.6 25500 100

Para obtener el punto de reorden se utiliza la ecuacion 2, para esto se debe

determinar la demanda diaria y la desviacién de esta en el tiempo de suministro.




Demanda diaria: Para pronosticar la demanda diaria se utilizé el promedio ponderado
simple y los datos fueron proporcionados por el jefe de produccion.
Utilizando la férmula 2 se halla el punto de reorden con un nivel de servicio del 99%,

utilizando Z= 2.33 y un tiempo de suministro igual a L=3. (Ver tabla 56).

Teniendo en cuenta los calculos realizados, la politica de inventarios planea; que al
tenerse una cantidad minima de 7303.6 Kg de cacao en bodega, debe realizarse un
pedido de 19430 Kg. Con el fin de que no se presenten escasez en el tiempo de

entrega se definid con el jefe de produccion un stock de seguridad de 3000 Kg.

Tabla 56. Punto de reorden para el cacao

Demanda espera en el tiempo de Demanda P PUNTO DE
suministro L=3 prom. diaria | ° (PeSViacion) | proRDEN
DIA 1 DIA2 DIA 3
5100 5400 2400 2300 173.21 7303.6

7.17. Establecer indicadores de gestion

= Mejora propuesta: Establecer indicadores de gestiéon con el fin de evaluar las

mejoras realizadas en el presente proyecto.

= Justificaciéon: Una vez finalizado el proyecto con la implementacion de mejoras
orientadas a incrementar la eficiencia del sistema productivo de GIRONES S.A, era
necesario evaluar a través de indicadores los resultados obtenidos y compararlos con

los objetivos y metas propuestas.

= Implementacion: Se disefiaron 6 indicadores de gestién que permiten medir y
controlar la productividad, la gestién de inventarios y la calidad del producto en la

empresa; dando bases para realizar una toma de decisiones adecuada.

= Resultado: A continuacion se presentan en la tabla 57 los indicadores

establecidos y su comportamiento en el lapso de la implementacion del proyecto.

a. Productividad: Con las mejoras realizadas y con mayor control de las actividades
del sistema productivo se logré aumentar la productividad de la empresa de un 1.09
hasta un 1.65, como se puede apreciar en la figura 63. En la tabla 58 se presentan
los datos para hallar este indicador, estos datos fueron obtenidos en compafiia de la
contadora de empresa y se tuvieron en cuenta los siguientes rubros para su

obtencion:
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a.

Produccioén total: La produccién en pesos de los productos de la linea de chocolate

y de la linea Fabanni Foods.

Recursos totales: La mano de obra, el costo de la MP y los CIF.
Tabla 57. Indicadores de Gestion.
INDICADOR FORMULA DESCRIPCION UNID FREC META
Es la relacion entre los productos
obtenidos y los recursos empleados
Produccién Torat en la produccién de los mismos. 18
Productividad Feeureos Torales Altos niveles de este indicador Und Mensual )
puede mostrar, buen manejo de los
recursos, aumento de la produccion
0 ambas situaciones.
Proporcién entre la produccion y el
insumo humano. Indica el nimero
Productividad Produccidn Tetal de veces que el capital invertido en
e ————— . Und Mensual 52
humana Frgwme Humane los empleados del area de
produccion se recupera a través de
la produccién alcanzada.
Rotacion d [ X Proporcion entre la MP consumida y
otacion ae GCULLCOGEIR 7L 8L MEs el inv. de MP existente. Indica el
inventario iy dde SEE numero de veces que la MP se Und | Mensual 15
convierte en producto en proceso.
Producto LE defertuosna = LOU Consiste en conocer el %. fje
defectuoso 5 fotales provuciaas producto defectuos.o en relacion con % Mensual 0%
la produccién total.
Devoluciones | Devciuctones de ventas Namero y porcentaje de _e_ntregas . .
de entregas Fentas reaies que no cumplen las especificaciones %o mensual 0%
de calidad y servicio definidas.
Proporcién entre el inventario final y
Duracién de | & final= 30 dlas las ventas promedio del ultimo
mercancias Ventas promedio periodo. Indica cuantas veces dura Und | Mensual 4.9
el inventario que se tiene.

Tabla 58. Productividad de GIRONES S.A desde abril hasta septiembre.

PRODUCCION
MES TOTAL ($) RECURSOS TOTALES ($) | PRODUCTIVIDAD

ABRIL 630,682,583.00 577,173,065.56 1.09
MAYO 539,233,696.70 612,555,317.00 0.88
JUNIO 687,282,476.40 494,857,058.90 1.39
JULIO 776,983,626.14 587,263,260.87 1.32
AGOSTO [918,075,891.11 574,412,232.74 1.60
SEPTIEMBRE | 936,035,237.40 568,232,322.01 1.65

b. Productividad humana: Este indicador se establecié pues el gerente estaba

interesado en conocer el nimero de veces que el capital invertido en los empleados

del area de produccion se recupera a través de la produccién alcanzada. Estos datos

al igual que los anteriores fueron proporcionados por la contadora de la empresa;
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como se puede apreciar en la tabla 59 y en la figura 64 la productividad humana
aumento desde 35.38 hasta 50.42, debido a la motivacion que se le dio al personal
mediante las capacitaciones y a las mejoras realizadas en el area de produccion.

Figura 63. Productividad desde abril hasta septiembre
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Tabla 59. Productividad humana desde abril hasta septiembre

VES PRODUCCION| INSUMO |PRODUCTIVIDAD
TOTAL ($) | HUMANO ($) HUMANA
ABRIL 630,682,583.00 | 17,828,368.88 35.38
MAYO 539,233,696.70 | 14,206,781.26 37.96
JUNIO 687,282,476.40 | 16,508,603.94 4163
JULIO 776,983,626.14 | 18,291,627.46 42.48
AGOSTO 918,075,891.11 | 18,941,181.89 4847
SEPTIEMBRE | 936,035,237.40 | 18,564,345.10 50.42

Figura 64. Productividad humana desde abril hasta septiembre
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c. Rotacion de Inventarios: Debido al mayor control de inventarios que se implementé
durante el proyecto, al arreglo de la bodega, la eliminacion de los materiales obsoletos
y a la implementacion de una politica de inventario; la rotacion de inventario de

materia prima ha aumentado como se puede apreciar en la tabla 60 y en la figura 65.

d. Producto defectuoso: En la tabla 61 y en la figura 66 se puede observar una
notable baja en la aparicion de producto defectuoso en la produccion de chocolate,
esto debido a las capacitaciones al personal de produccién, a la compra del nuevo

dosificador y al mantenimiento que se le esta realizando periddicamente al cuarto frio.
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Tabla 60. Rotacién de MP desde abril hasta septiembre

MP UTILIZADA ROTACION DE
DIES EN EL MES (KG) INV DE MP(KG) INVENTARIOS
ABRIL 219,275.41 245,224.08 0.89
MAYO 120,378.11 190,941.98 0.63
JUNIO 186,181.54 219,956.55 0.85
JULIO 219,385.13 213,733.29 1.03
AGOSTO 233,111.24 164,789.00 1.41
SEPTIEMBRE 285,188.56 199,433.47 1.43
Figura 65. Rotacion de MP desde abril hasta septiembre
w ROTACIONDE INVENTARIO DE MP
g 1.90
= 1.40
[a
Z= 0.90
Z 0.40
8 ABRIL FAAY D JINIC JULIZ AGOSTO ?\E;;IEE
| ROTACION DEINVENTARIO 0.89 063 0.85 1.03 141 1.43

Tabla 61. Producto defectuoso desde abril hasta septiembre

MES LB TOTALDE LB | PRODUCTO
DEFECTUOSAS | PRODUCIDAS | DEFECTUOSO

ABRIL 15,634.00 399,473.50 0.04
MAYO 14,326.00 225,793.10 0.06
JUNIO 11,705.00 264,051.00 0.04
JULIO 15,643.00 374,913.00 0.04
AGOSTO 7,254.00 406,623.50 0.02
SEPTIEMBRE 5,620.20 417,445.50 0.01

Figura 66. Producto defectuoso desde abril hasta septiembre

PRODUCTO DEFECTUOSO

&

PRODUCTO
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e. Devoluciones en entrega: Gracias a cada una de las mejoras implementadas en la
planta de produccion y al nuevo control de calidad implementado, las devoluciones en

entregas han disminuido desde 6% hasta un 2%. (Ver Tabla 62 y Figura 67)
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Tabla 62. Devolucién en ventas desde abril hasta septiembre

. DEVOI'J'I‘E’C'ON VENTAS | DEVOLUCION

ENTREGAS(s) | REALES(S) |EN ENTREGAS
ABRIL 46,625,479.00 | 761,556,410.82 0.06
MAYO 34,573,154.00 | 782,360,695.00 0.04
JUNIO 39,915,513.32 | 699,908,779.50 0.06
JULIO 29,525,357.32 | 824,043,516.50 0.04
AGOSTO 27,563,276.90 | 921,104,806.70 0.03
SEPTIEMBRE | 20,654,732.00 | 863,832,684.20 0.02

Figura 67. Devolucion en entregas desde abril hasta septiembre
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f. Duracion de mercancias: El tiempo que dura el producto terminado en bodega es
de vital importancia pues aumenta los costos por mantener inventario; por esta razén
se estableci6 este indicador; como se puede observar en la tabla 51 y en la figura 57
gracias al control de inventarios que se ha implementado; el lapso de tiempo que dura
el PT en bodega a disminuido.

Tabla 63. Duraciéon de mercancias desde abril hasta septiembre

MES INV VENTAS DURACION DE
FINAL(UND) | PROMEDIO(UND) | MERCACIAS
ABRIL 132,676.48 305,559.00 13.03
MAYO 117,033.00 368,072.50 9.54
JUNIO 114,841.00 292,374.50 11.78
JULIO 122,237.00 377,684.98 9.71
AGOSTO 91,673.00 411,865.50 6.68
SEPTIEMBRE 58,401.62 335,717.80 5.22

Figura 57. Duracién de mercancias desde abril hasta septiembre
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CONCLUSIONES

= El desarrollo efectivo de la practica empresarial, tuvo el compromiso por parte del
empresario y del practicante, quienes definieron los objetivos planteados y cumplidos
para el area de produccién en la organizacién. Permitiendo realizar un diagndstico
detallado en la empresa, detectando los principales inconvenientes encontrados, con
el fin de aplicar las mejoras propuestas que fortalecieron los procesos del sistema

productivo.

= El estudio de tiempos desarrollado en la planta de produccién con el objetivo de
determinar la capacidad de produccion instalada, indicé que el recurso restrictivo de
capacidad es el proceso de tostado, con una capacidad de 235 Kg/hora, pero al poner
a funcionar la otra tostadora que existia en la empresa, este centro de trabajo
aumento su capacidad al doble, dejando de limitar el nivel de produccion de la

compaiia.

= EIl segundo recurso restrictivo de capacidad es el proceso de refrigerado con una
capacidad de 750 Kg/hora. Al realizar los mantenimientos preventivos tanto de
limpieza y desinfeccion como a la parte eléctrica, se logrd que la temperatura del tunel
de enfriamiento se mantuviera dentro los limites de especificacion impuestos por el
fabricante (entre 0°¢ y 1°C) disminuyéndose los paros en la produccién ocasionados

por este proceso y el producto defectuoso en desmolde en un 53%.

= A través del diagndstico realizado en el capitulo 5, se implementd una politica de
inventarios basado en el modelo de la cantidad fija de orden con existencias de
reservas; aunque solo se utilizé para el cacao se debe aplicar para todas las materias
primas e insumos en la empresa cuando se disponga de informacion histérica fin de
disminuir los niveles de inventarios, mejorar su gestion y poder realizar las compras

asertivamente.

= Para eliminar los materiales obsoletos de la bodega de insumos se realizé un
estudio en el cual se recopilé datos de inventarios del ano 2007 con el fin de encontrar
el indice de rotacién. Los materiales eliminados fueron los que presentaron un indice

de rotacion igual a cero durante un afo los cuales tuvieron un costo de $7°425.310,
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ademas se logré mayor rapidez en despachar pedidos y facilidad para organizar los

insumos por parte del coordinador de materia prima e insumos.

= Debido a la gran cantidad de producto defectuoso que se presentaba a la entrada
del tunel de enfriamiento a razén a que los moldes no eran adecuadamente
dosificados, se adquirieron dos dosificadores aunque solo uno se instalé se pudo
apreciar que en el mes de septiembre el producto defectuoso antes de refrigerado se
disminuyd en un 48.5%.

= A través de la implementacién de la técnica de las 5 eses se logré beneficios como:
Eliminacion de despilfarros ocasionados por busquedas, los equipos se mantienen en
mejor estado previniendo la fabricacién de articulos defectuosos, los defectos son
mas faciles de detectar y de prevenir ya que el lugar de trabajo se encuentra
ordenado, el almacenaje adecuado permite que los elementos o materiales no se

deterioren, la cultura organizacional se fortalece.

= La empresa adquirio el determinador de humedad lo cual permitié establecer
parametros para aceptar o rechazar un lote de cacao, avena o arroz; a su vez se
puede ejercer control en los procesos de tostado y precocido ofreciendo al cliente un

producto terminado de mejor calidad.

= Para controlar las variables criticas de los procesos producciéon se utilizaron
graficos de control, lo cual ayudé a establecer las mejoras necesarias para obtener un
producto terminado de calidad. Simultaneamente con el jefe de produccién se

establecieron limites de especificacion para cada una de las variables estudiadas.

» La experiencia vivida en GIRONES S.A fue una excelente oportunidad para
confrontar los conocimientos adquiridos en la formacion universitaria con la realidad
de una organizacién empresarial; donde a pesar de los obstaculos, diferencia en
puntos de vista e intereses particulares se logré involucrar al personal operativo,

administrativo y a los directivos en el cumplimiento de los objetivos del proyecto.

= Con el fin de evaluar las mejoras realizadas se implementaron indicadores de
gestion, con los cuales se logré evidenciar que la productividad de la empresa
aumento de un 1.09 hasta un 1.65.
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RECOMENDACIONES

= Es de vital importancia que la empresa implemente un programa de calibracién de
magquinaria, especialmente para el dosificador de licor de cacao que no esta vertiendo
la cantidad adecuada en el momento de mezclado, originando que el producto

terminado que no posee las especificaciones exigidas por el cliente.

= La empresa debe seguir llevando los formatos implementados para asi mejorar la
trazabilidad del producto terminado, también para el control de variables criticas de los
procesos productivos pues si no se registran datos confiables los analisis
desencadenaran en resultados erroneos lo cual conllevara a la toma de malas

decisiones.

= Es fundamental llevar la informacion actualizada de todos los procesos que
intervienen en la organizacion, con el objetivo de implementar todos los indicadores
de gestion propuestos para medir las actividades principales de la empresa, lo cual
permite conocer y medir cada uno de los aspectos que se involucran en el desarrollo

de la produccién.

= Es muy importante continuar con el proceso de mejoramiento continuo en la
empresa, pues este contribuye a mejorar el indice de producto defectuoso, lo cual trae
como consecuencia una disminucion en los costos, dando como resultado un
consumo menor de materias primas; ademas se incrementa la productividad de la

organizacion.

= Se debe seguir realizando el proceso de clasificado pues disminuye el tiempo de
tostado y ademas se retiran las impurezas que vienen con el grano de cacao como el
ripio, pasilla pequefia que no son aptas para tostar pues produce sedimentacion

cuando el cliente lo esta consumiendo.

= La politica de inventarios establecida para el cacao se debe implementar en las
demas referencias de materia prima e insumos con el fin de disminuir grandes

volumenes de inventarios o de evitar faltantes que ocasionen paros en la produccion.
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= EIl proceso de capacitacion se debe continuar especialmente con el personal que

se encuentra directamente involucrado con el area de produccion.

= La motivacion es un factor importante para el desarrollo efectivo del sistema
productivo, por lo tanto, se recomienda a la gerencia establecer programas de
motivacion e incentivos al personal de la empresa, con la finalidad de dar continuidad
al programa de mejoramiento continuo del area de produccién, teniendo en cuenta

sus sugerencias y aclarando todo tipo de inquietudes.

= La empresa debe continuar produciendo bajo las normas de las Buenas Practicas
de Manufactura, con la finalidad de obtener un producto terminado de calidad y
ademas analizar la posibilidad de obtener el certificado ISO 9001:2000, ya que

permitira explorar nuevos mercados con un producto de exportacion propio.
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ANEXO A. Plano a escala de GIRONES S.A
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ANEXO B. Estudio de tiempos de produccion de chocolate de mesa y de los productos Fabanni

Foods

El estudio de tiempos consiste en aplicar una técnica de registro, con el propésito de
establecer la duracion de una tarea' especifica; establecer tiempos es una

herramienta util en el proceso de toma de decisiones.

Con el objetivo de establecer el tiempo tipo de cada operacién tanto del proceso de
chocolate como de los diferentes procesos de la linea Fabanni Foods y estimar la
capacidad de produccién instalada en la empresa, se realizé un estudio de tiempos

Las operaciones a estudiar se presentan en las tablas A1.

Tabla B1. Operaciones a estudiar en la linea Chocolate de mesa y Fabanni Foods.

PROCESO CENTRO DE TRABAJO
Tostado
Descascarillado
Molienda
Mezclado
Pulverizacion de azucar
Homogenizado y dosificado
Vibrado y moldeado
Refrigerado
Desmolde

. Empaque Automatico

. Embalaje
Precocido
Molienda
Mezclado
Empaque Automatico
Empaque manual
Embalaje

Preparacion de Chocolate de mesa.
(Barra * 500 gr y Barra * 250 gr)

-0

Preparacion de los productos Fabanni
Foods.
(Masato, Cremarroz y Malteada)

APPSO N0 01 R WIN =

El estudio se realiz6 con un nivel de confianza del 95% y un margen de error del 5%.
Se midieron los tiempos de procesos de las maquinas para establecer un tiempo tipo
en cada uno de los procesos. En el caso de las maquinas la valoracién del ritmo de
trabajo sera tomada como el 100% o 1, pues es de suponer que a condiciones
estables de electricidad y temperatura las maquinas operan a un ritmo constante.

En el estudio se aplicara la distribucién de probabilidades normal para calcular el

tamafio de la muestra representativa en la inferencia de los datos poblacionales.

'3 ORTIZ, Nestor Ral. Analisis y mejoramiento de los procesos en la empresa. Publicaciones UIS,
1999, pag 143.
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Dependiendo del tamarfio de la muestra se utilizaran las distribuciones T-student para
premuestras inferiores a 30 datos y Normal para premuestras mayores a 30 datos. El
margen de error a tolerar en la obtencion del tiempo tipo de cada operacion es relativa
a la misma y se fijara segun la experiencia del jefe de produccion. EIl calculo del
numero de observaciones de la muestra en cada una de las operaciones se realizara
en forma independiente y de acuerdo a la siguiente formula:

N = ':5?‘3.:;2.-“—!.’12

g

(1)

Donde:

= N: Tamafio de la muestra requerido

= S: Valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra

* twp n1): Valor obtenido en la tabla de distribucion T-student para un nivel de
confianza deseado.

» e: Margen de error deseado expresado en unidades de tiempo (en segundos)

El tiempo normalizado o estandar de la operacion esta dado por:
I (FisTy)
Te = - (2)
y L L
Donde:
= Vi: Valoracion del ritmo de trabajo en cada valoracion i

= Ti: Tiempo de la observacion i.

El tiempo tipo de cada operacién estard dado por la suma de sus tiempos de
preparacion y tiempo normalizado promedio del proceso. Para mayor comprension del
estudio de tiempos se utilizaran las siguientes abreviaturas:

= Te: Tiempo estandar o tiempo normalizado promedio.

» Tp: Tiempo de preparacion.

= Tt: Tiempo tipo del ciclo o proceso.
CALCULO DEL TAMANO DE LA MUESTRA:

Para calcular el tamafio de la muestra representativa de cada proceso al nivel de

confianza deseado, se realizé una premuestra con “n” numero de observaciones de

cada proceso. EI N fue calculado segun la formula (1) mencionada anteriormente.
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EJEMPLO: Calculo de la muestra de la operacién de tostacion.

El tamario de lote en cada tostacién es de 6 bultos de cacao cuyo peso por bulto varia
entre 48 y 50 kg. Para analisis del proceso se realiz6 una premuestra de 8
observaciones durante la tostacion de 294.6 kg de cacao. Esta operacion se divide en
dos elementos: E1 (Tostaciéon del cacao) y E2 (Enfriamiento en aspas giratorias).

En la tabla B2 se presenta el registro de premuestra del proceso de tostacion.

Tabla B2. Formato de registro de datos de premuestra (ejemplo Tostacion).

GIRONES S.A
Producto: Chocolate Fecha: junio 2008
Operacion: Tostado Tamaio de lote: 295.2 Kg
Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: Segundos
No. Obs Valoracién EA1 EA __Tiempo Obs= E1 + E2
Min Seg Total seg
1 100 3291 1172 74 23 4463
2 100 3229 1095 72 4 4324
3 100 3193 1130 72 30 4323
4 100 3299 1166 74 25 4465
5 100 3300 1093 73 13 4393
6 100 3279 1128 73 27 4407
7 100 3236 1125 72 41 4361
8 100 3267 1195 74 22 4462
Resultados de las premuestra:
Media = 4399.75 Desviacion (S) = 60.1

En la estimacién del tiempo de tostado del cacao se aceptara un margen de error de
60 segundos. Reemplazando en la férmula (1) se tiene:

(60,19 = 2.365)3
= 5{12 H N = 5-53 RE 6

']

Segun la variacién del proceso de tostacion para obtener un dato promedio con un

nivel de confianza del 95%, se sugiere un minimo de 6 observaciones.

En la tablas B3 y B4 se muestran un cuadro resumen de los resultados de la
premuestra, y concluye en el numero de observaciones minimas a registrar en la

muestra para obtener datos con la confiabilidad esperada.
I. CHOCOLATE DE MESA.

» Tostacién: El tamafio de lote en cada tostacion es de 6 bultos de cacao cuyo peso

por bulto varia entre 48 y 50 kg. Para analisis del proceso se realizé6 una muestra de 6
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observaciones durante la tostacién de 294.6 kg de cacao, el registro de datos de la
muestra se presenta en la tabla B5. Esta operacion se divide en dos elementos:

E1: Tostacion del cacao.

E2: Enfriamiento en aspas giratorias.

Te = 4392.5 segundos/ tostacion (294.6 Kg)

Te = 73 minutos/ 294.6 kilogramos

Las dos primeras tostadas efectuadas en el dia tienen una duracién mayor debido al
grado de calor que el horno debe alcanzar; por tal motivo se tomaran 20 minutos
como tiempos de preparacion divididos en el promedio de tostaciones que de acuerdo
a la experiencia de los operarios se realiza diariamente en la planta. Estos 20 minutos
corresponden a la holgura en el tiempo de proceso de las 2 primeras tostaciones del

dia y el tiempo de encendido de la maquina para toda la jornada que es de 5 minutos.

Tp = 20 minutos/ 10 tostaciones = 2 min./ tostacién
El tiempo tipo de la operacién es,
Tt=Tp + Te = 2 minutos + 73 minutos = 75 minutos/ 294.6 kilogramos

Tt = 15.27 segundos/ kilogramo.

Tabla B3. Tabla resumen del tamafio de premuestra de cada proceso para chocolate de mesa.

PROCESO Tamafno de No.obs Media | Desviacion | Error t(a/2; n-1) | N
lote (seg) (seg) (seg)

Tostacion 294.6 Kg 8 4399.75 60.19 60 2,365 6
Descascarillado 255.34 Kg 8 3659 57,681 40 2,365 11
Molienda 227.05 Kg 11 2458.27 28.77 20 2,228 11
Mezclado 430.28 Kg 6 1267 42.514 40 2,571 7
Pulverizadodela | 454 g 5 527 10.794 15 | 2776 | 4
azucar
Homogenizado y 4 Kg
dosificado (16 moldes) | & 25 0.518 | 05 | 2365 | 6
Vibrado y 0.250 Kg
moldeade (1 molde) 14 53 1.94 15 2.16 8

. 500 Kg
Refrigerado (2000 moldes) 8 2400 33.15 40 2.365 7

2,5Kg
Desmolde (10 moldes) 11 20 1.214 1 2,228 7
4 Kg
Empaque ( 16 moldes ) 13 15 0.899 0.5 2,179 15
. 12.5kg

Embalaje (50 Ib) 11 162 6.306 5 2.228 8
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Tabla B4. Cuadro resumen del tamafo de premuestra de cada proceso para linea Fabanni Foods

Proceso Tamaio de No.Obs Media | Desviacion | Error t(a/2; n-1)| N
lote (seg) (seg) (seg)
Precocido 50 Kg 9 2983 37.04 30 2.306 8
Molienda 50 Kg 13 1175 26.611 20 2.179 8
Mezclado 50 Kg 9 1225 20.494 20 2.306 6
Empaque 10 bolsas
Automatico (Kg) 11 15 0.518 0.5 2.228 5
Empaque 10 bolsas
Manual (2 Kg) 11 132 6.628 10 2.228 2
Tabla B5. Registro de tiempos de la operacion de tostacion
GIRONES S.A
Producto: Chocolate Fecha: junio 2008
Operacién: Tostado Tamano de lote: 294.6 Kg
Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: Segundos
No. Obs Valoracion E1 E1 _Tiempo Obs=E1 + E2
Min Seg Total seg
1 100 3222 1136 72 38 4358
2 100 3227 1134 72 41 4361
3 100 3224 1185 73 29 4409
4 100 3300 1140 74 0 4440
5 100 3264 1155 73 39 4419
6 100 3226 1142 72 48 4368

» Descascarillado: El tamafio de lote a descascarillar es el mismo de la Tostacion
con una merma del 13.5%. Para establecer el tamafo de la muestra se realizé una
premuestra de 11 observaciones. El registro de datos de la muestra se presenta en la
tabla B6.

Tabla B6. Registro de tiempos de la operacion de descascarillado

GIRONES S.A

Producto: Chocolate Tradicional Fecha: junio 2008

Operacion: Descascarillado Tamarno de lote: 254.8 Kg

Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: segundos

Obs Valoracién Tiempo observado Tiempo
) MIN SEG TOTAL SEG Normalizado

1 100 59 16 3556 3556
2 100 60 20 3620 3620
3 100 59 3 3543 3543
4 100 60 17 3617 3617
5 100 60 11 3611 3611
6 100 60 17 3617 3617
7 100 60 17 3617 3617
8 100 59 7 3547 3547
9 100 60 2 3602 3602
10 100 58 6 3486 3486
11 100 58 7 3487 3487
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Te = 3591 segundos/ Descascarillada (254.8 Kg.)
Te = 59.85 minutos/ 254.8 kilogramos.

En la operacion de descascarillado no existe un tiempo de preparacién significativo,

diferente al cargue y encendido de la maquina, que se realiza una vez se ha

terminado la tostacién. El tiempo tipo de la operacion es,

Tt=Tp + Te = 0 + 59.85 minutos = 60 minutos/ 254.8 kilogramos
Tt= 13.85 segundos/ kilogramo.

» Molienda: En la operacion de molienda y refinado del cacao se registraron 11

observaciones del tiempo correspondiente a moler 226.51 Kg de cacao. El registro de

datos de la muestra se presenta en la tabla B7.

Tabla B7. Registro de tiempos de la operacion de molienda.

GIRONES S.A

Producto: Chocolate

Fecha: junio 2008

Operacion: Molienda

Tamaiio de lote: 226.51 Kg

Observado por: Juliana Grimaldos

Tiempo en: Segundos

: TIEMPO OBSERVADO TIEMPO

OBS. | VALORACION My T sec TOTAL SEG NORMALIZADO
1 100 41 44 2504 2504
2 100 40 27 2427 2427
3 100 40 58 2458 2458
4 100 41 1 2474 2474
5 100 21 28 2488 2488
6 100 41 16 2476 2476
7 100 a1 50 2510 2510
8 100 40 25 2425 2425
9 100 41 11 2471 2471
10 100 41 43 2503 2503
11 100 41 29 2489 2489

Te =2475 segundos/ molienda (226.51 Kg.)

Te = 41.25 minutos/ 226.51 kilogramos.

En la operacion de molienda no existe un tiempo de preparacién significativo,

diferente al ajuste y encendido de la maquina, que es realizado por el operario.

El tiempo tipo de la operacién es,

Tt=Tp + Te =0.00 + 41.25 minutos = 41.25 minutos/ 226.51 kilogramos
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Tt = 10.93 segundos/ kilogramo.

» Mezclado: El tamano de lote en cada mezcla es de 129 Kg de licor de cacao, 300
Kg de azucar y 1.284 Kg de lecitina. Para el analisis del proceso se realizdé una
premuestra de 7 observaciones durante la mezcla de 430.28 Kg. El registro de datos
de la muestra se presenta en la tabla B8.

Tabla B8. Registro de tiempos de la operacion de mezclado.

GIRONES S.A
Producto: Chocolate Tradicional Fecha: junio 2008
Operacion: Mezclado Tamano de lote: 430.28 Kg
Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: segundos
.. Tiempo observado Tiempo
Obs. Valoracién MIN SEG TOTAL SEG Normalizado
1 100 21 21 1281 1281
2 100 19 51 1191 1191
3 100 19 0 1140 1140
4 100 19 33 1173 1173
5 100 19 17 1157 1157
6 100 20 26 1226 1226
7 100 21 1 1261 1261

Te = 1204.14 segundos/ mezclada (430.28 Kg)

Te = 20 minutos/ 430.28 kilogramos

La operacién de mezclado tiene un tiempo de preparacion de 8 minutos que
corresponde al cargue y descargue manual de la maquina, operaciones que se hacen
consecutivamente.

Tp = 480 segundos/ mezclada (430.28 Kg.)

Tp = 8 minutos/ mezclada.

El tiempo tipo de la operacion es,
Tt=Tp + Te = 8 minutos + 20 minutos = 28 minutos/ 430.28 Kg mezclada
Tt = 3.90 segundos/ kilogramo.

» Pulverizado de la azucar: La operacion de refinado de azucar se realiza de forma
previa a cada mezclada. El tiempo empleado en refinar 150 kilogramos de azucar se
presenta en la tabla B9.

Te = 560 segundos/ Refinado (150 Kg.)
Te = 9.33 minutos/ 150 kilogramos
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El tiempo de preparacion para esta operacion consiste en colocar tres bultos de 50
kilogramos de azucar granulada en la tolva de recepcion del molino, encender la
maquina y alistar las bolsas de papel para almacenar el azucar antes de que sea

utilizada. Este alistamiento dura aproximadamente 3 minutos.

Tp = 3 minutos/ refinada (100 Kg.)
El tiempo tipo de la operacién es,
Tt=Tp + Te = 3 minutos + 9 minutos = 12 minutos/ 150 kilogramos

Tt =4.8 segundos /kilogramo.

Tabla B9. Registro de tiempos en la operacion de refinado de azucar.

GIRONES S.A
Producto: Chocolate Tradicional Fecha: junio 2008
Operacion: Pulverizado de azucar Tamano de lote: 150 Kg
Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: segundos
Obs. Valoracién Tiempo observado Tiempo
MIN SEG TOTAL SEG | Normalizado

1 100 9 45 585 585

2 100 8 5 485 485

3 100 9 38 578 578

4 100 9 52 592 592

» Homogenizado y dosificado: En la estimaciéon del tiempo de esta operacion se
analizé una muestra de 6 observaciones del tiempo que tarda los dos dosificadores

en llenar 16 moldes de masa de chocolate. Estos tiempos se presenta en la tabla B10.

Tabla B10. Registro de tiempos de dosificado.

GIRONES S.A
Producto: Chocolate Fecha: junio 2008
Operacion: Homogenizado y dosificado Tamano de lote: 4 Kg (16 moldes)
Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: segundos
Obs. Valoracién Tiempo observado Tiempo
MIN SEG TOTAL SEG Normalizado

1 100 0 25 25 25

2 100 0 26 26 26

3 100 0 26 26 26

4 100 0 25 25 25

5 100 0 26 26 26

6 100 0 26 26 26

Te = 26 segundos/ 16 moldes (4 kilogramos)

Te = 0.43 minutos/ 4 kilogramos
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En la operacion de dosificado no existe un tiempo de preparacion significativo,
diferente al ajuste y encendido de la maquina, que es realizado por las operarias y a
su vez ellas son las encargas de localizar en la banda transportadora los moldes para

ser previamente dosificados.

El tiempo tipo de la operacion es,
Tt=Tp + Te = 0.00 + 0.43 minutos = 0.43 minutos/ 4 kilogramos

Tt = 6.45 segundos/ kilogramo.

» Vibrado y moldeado: En la estimacién del tiempo de vibracion y moldeado que
requiere cada molde de chocolate, se observd el tiempo que tarda un molde en
atravesar la banda vibradora. El registro de tiempos se muestra en la tabla B11.

Te = 52.5 segundos/ Vibrado (molde, 250 gramos)

Te = 0.88 minutos/ molde.
Tabla B11. Registro de tiempos de Vibrado y moldeado.

GIRONES S.A

Producto: Chocolate Fecha: junio 2008

Operacion: Vibrado y moldeado Tamafo de lote: 0.25 Kg (1 molde)

Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: segundos

Obs. Valoracion Tiempo observado T|em_po
MIN SEG TOTAL SEG | Normalizado

1 100 0 51 51 51
2 100 0 55 55 55
3 100 0 54 54 54
4 100 0 53 53 53
5 100 0 50 50 50
6 100 0 53 53 53
7 100 0 52 52 52
8 100 0 52 52 52

Esta operacién no requiere de ningun tiempo de preparacion diferente al encendido de
la maquina y el traspaso de los moldes después de dosificado se realiza

automaticamente.

El tiempo tipo de la operacion es,
Tt=Tp + Te =0 + 0.88 minutos = 0.88 minutos / molde.

Es importante aclarar que el ingreso de moldes a la banda vibradora se hace

automaticamente y sin interrupciones, por lo tanto cada 0.88 minutos se han vibrado
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32 moldes con % libra de chocolate que corresponden a la capacidad de la banda de

7.63 metros.

Tt =6.6 segundos / Kilogramo.

» Refrigerado: Se contabilizé la velocidad de salida de una cochada del cuarto frio
con 2000 moldes (1000 libras de chocolate), esta operacion cuenta con dos
elementos: E1 (Llenar el cuarto frio) y E2 (Refrigeracion de los moldes); se
encontraron los siguientes tiempos; los cuales se muestran en la tabla B12.

Te = 2450.83 segundos/ cochada (500 Kg.)

Te = 40.84 minutos / cochada

Esta operacion requiere que el cuarto frio sea activado 10 minutos antes del inicio de
la jornada de trabajo hasta que adquiera la temperatura necesaria para comenzar a
recibir los moldes. El tiempo de acondicionamiento del cuarto frio no sera tenido en
cuenta en el presente calculo debido a que no tiene ninguna influencia en la velocidad

de salida de la cochada y se hace antes de comenzar la jornada de trabajo.

Tp = 10 minutos/ dia
El tiempo tipo de la operacion es,
Tt=Tp + Te = 0 + 31 minutos = 40.84 minutos (tiempo tipo entre la salida de cada
cochada (1000 Ib)).
Tt = 4.9 segundos / Kilogramo.
Tabla B12. Registro de tiempos de Refrigerado.

| GIRONES S.A |
Producto: Chocolate Fecha: junio 2008
Operacion: Refrigerado Tamario de lote: 500 Kg (2000 moldes)
Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: segundos
No. Obs Valoracion E1 E1 - Tiempo Obs=E1 + E2
Min Seg Total seg
1 100 1777 | 696 41 13 2473
2 100 1800 | 676 41 16 2476
3 100 1764 | 651 40 15 2415
4 100 1766 | 687 40 52 2453
5 100 1763 | 662 40 25 2425
6 100 1790 | 673 41 3 2463
7 100 1742 | 679 40 21 2421

= Desmolde: En la estimacion del tiempo de esta operacidn se analiz6 una muestra

de 7 observaciones del tiempo que tarda un operario a un ritmo de trabajo normal en
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llenar 10 moldes de masa de chocolate; en la tabla B13 se muestran los tiempos
observados.
= Te = 19 segundos/ 10 moldes (2.5 Kg).

» Te =0.13 minutos / 2.5 Kilogramos.
Tabla B13. Registro de tiempos de Desmolde.

GIRONES S.A
Producto: Chocolate Fecha: junio 2008
Operacion: Desmolde Tamarno de lote: 2.5 Kg (10 moldes)
Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: segundos
Obs. Valoracion Tiempo observado Tiempo
MIN SEG TOTAL SEG Normalizado

1 90 0 22 22 20

2 110 0 18 18 20

3 110 0 19 19 21

4 110 0 19 19 21

5 110 0 19 19 21

6 100 0 20 20 20

7 90 0 22 22 20

Este centro de trabajo consta de dos operarias pero cada cuarenta minutos dos
operarias se dirigen a la mesa de desmolde para ayudar con la operacion respectiva,
alli se quedan 15 minutos, aumentado asi la capacidad de este proceso. De esta
forma, como no se trata de una maquina sino de personas, se asignan suplementos
de tiempo por descanso, necesidades personales y por las caracteristicas del
proceso. Con base en la tabla de suplementos que se presenta en el Anexo C, se
calculan los suplementos de tiempo por contingencias y necesidades personales para
las operacion de desmolde, estos calculos se presentan en la tabla B14. Una vez
determinados los suplementos se calcula el tiempo asignado a la actividad de
desmolde, este tiempo se presenta en la tabla B15.

El tiempo tipo de la operacion es,

Tt = 22.04 segundos /2.5 kilogramos

Tt = 8.82 segundos/ kilogramo.

= Empaque: En la estimacién del tiempo de esta operacién se analizé una muestra
de 13 observaciones del tiempo que tarda la maquina en empacar 4 Kg (16 moldes).
Ver tabla B16.

Te = 16.31 segundos/ 8 unidades (4 Kg.)
Te = 0.27 minutos / 8 unidades (4 Kg).
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Tabla B14. Calculo de suplementos para actividad de desmolde

(7] o C 0 9 .9 ©
% K x| g8 :g % '§ § o|6w| § o —
Te o) a |2ZE|IE3Z| @ 8L | Sloe| S 5 &
Operacion = @ *g 5|8 2 < % S g c| 5|25 S 3 S
5|8 |es|e2| E| B8 |g T8 g | "
= O %)
Desmolde | 11 4 0 0 0 0 0 0 |0 1 0 16
Tabla B15. Tiempo asignado a la actividad de desmolde
o L Tiempo Normalizado Suplemento por Tiempo asignado
peracion : :
promedio (seg) necesidades personales (seg)
Desmolde 19 16 22.04

Esta operacion requiere que la maquina se ajuste y se aliste con el rollo de papel de

envoltura esta actividad tiene una duracion de 15 minutos, el tiempo de

acondicionamiento de la maquina no se tendra en cuenta en el presente calculo

debido a que se realiza a principio de jornada, tiempo en el cual no hay inventario de

producto de proceso en este centro de trabajo, es decir, no influye directamente en el

tiempo de la operacion de empaque.

Tp = 15 minutos / dia

El tiempo tipo de la operacién es,
Tt=Tp + Te =0 + 0.27 minutos / 8 unidades (4 Kg)
Tt =3.75 segundos / Kilogramo.

Tabla B16. Registro de tiempos de Empaque.

GIRONES S.A
Producto: Chocolate Fecha: junio 2008
Operacion: Empaque Tamafo de lote: 4 Kg (16 moldes)
Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: segundos
Obs Valoracién Tiempo observado Tiempo
) MIN SEG TOTAL SEG Normalizado
1 100 0 15 15 15
2 100 0 15 15 15
3 100 0 16 16 16
4 100 0 15 15 15
5 100 0 15 15 15
6 100 0 18 18 18
7 100 0 17 17 17
8 100 0 18 18 18
9 100 0 18 18 18
10 100 0 16 16 16
11 100 0 15 15 15
12 100 0 17 17 17
13 100 0 17 17 17

142



= Embalaje: En la operacion de embalaje no se realizo una toma de tiempos formal,
por las siguientes razones:

a) La operacion no es realizada siempre por el mismo operario, generalmente, si los
trabajadores no estan ocupados en sus centro de trabajo, se encuentran realizando
labores como ésta dentro de la planta.

b) La operacién se realiza de forma intermitente durante el dia, a medida que se va
almacenando producto terminado.

c) De acuerdo a la capacidad actual de la empresa, no es una operacion critica.

Sin embargo, se realizé una estimacion del tiempo que tarda un empleado en embalar
una caja de 50 Ib de chocolate. En la tabla B17 se presentan los elementos que

conforman esta operacioén. El tiempo tipo de esta actividad es:

Tt = 201 segundos / 50 Lb (25 Kg)
Tt =8.04 segundos / Kilogramo.

Tabla B17. Tabla de tareas en la operaciéon de embalaje.

TAREA TIEMPO TIPO (seg)
Conseguir caja y pegante en bodega 10
Marcado, armado y pegado de la parte inferior de la caja 6
Llenar la caja 180
Pegado de la parte superior de la caja 5
TIEMPO TOTAL 201

Tiempo total del ciclo de produccién de chocolate.

Después de haber llegado al tiempo de produccién de cada una de las operaciones
del proceso de elaboracion de 1Kg de producto en proceso, se presenta en la tabla
B18 un resumen de tiempos:

Tabla B18. Resumen de tiempos de produccioén.

OPERACION TIEMPO TIPO (Seg / Kg)
Tostado 15.27
Descascarillado 13.85
Molienda 10.93
Mezclado 3.90
Pulverizado de la azucar 4.8
Homogenizado y vibrado 6.45
Vibrado y moldeado 6.6
Refrigerado 4.9
Desmolde 8.82
Empaque 3.75
Embalaje 8.04
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Tiempo de produccion de 1kilogramo de chocolate empacado en 4 libras:

TT=1531+13.85+1093+3.90+4.8+6.45+6.6 +4.9+8.82+ 3.75+8.04 =
TT =87.35 sequndos / Kilogramo

Il. FABANNI FOODS.

» Precocido: El tamafio de lote de cada precocida es de un bulto ya sea de arroz o de
avena, cuyo peso por saco varia entre 49 - 50 Kg; para el analisis del proceso se
realizé una muestra de 8 observaciones durante el precocido de 50 Kg. El registro de

las muestras se presenta en la tabla B19.

Tabla B19. Registro de tiempos de la operacién de precocido.
GIRONES S.A
Fecha: junio 2008

Producto: Arroz o Avena (Cremarroz,
Masato y Malteada)

Operacion: Precocido Tamaio de lote: 50 Kg
Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: Segundos
No OBS. Valoracion MIN Tleg;spg) observ:(c;;AL SEG Tiempo normalizado

1 100 49 3 2943 2943
2 100 48 20 2900 2900
3 100 48 56 2936 2936
4 100 48 33 2913 2913
5 100 48 35 2915 2915
6 100 48 2 2882 2882
7 100 48 11 2891 2891
8 100 48 9 2889 2889

Te = 2908.63 segundos/ Precocida (50 Kg.)
Te = 48.47 minutos/ 50 kilogramos.

El tiempo de preparacion que requiere esta operacion es de 30 minutos en cuales la
marmita adquiere la temperatura necesaria para iniciar la precocién del primer bulto,
por tal motivo estos 30 min seran divididos en el promedio de precocidas que de

acuerdo a la experiencia de los operarios se realiza diariamente en la planta.

Tp = 30 minutos/ 6 precocidas = 5 min / tostacién

El tiempo tipo de la operacion es,

Tt=Tp + Te = 5 minutos + 48.47 minutos = 53 minutos/ 50 kilogramos
Tt =64.16 segundos/1Kg
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» Molienda: Para esta operacién de molienda se registraron 8 observaciones del
tiempo correspondiente a moler 50 Kg. En la tabla B20 se muestra el registro de
datos.

Tabla B20. Registro de tiempos de la operaciéon de molienda.

GIRONES S.A

I\P/Iroducto: Arroz o Avena (Masato, Cremarroz y Fecha: junio 2008

alteadas)

Operacion: Molienda Tamano de lote: 50 Kg

Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: Segundos

OBS. Valoracién IESIPRAGD SO0 Tiempo Normalizado
MIN SEG TOTAL SEG

1 100 20 13 1213 1213
2 100 19 47 1187 1187
3 100 19 49 1189 1189
4 100 19 34 1174 1174
5 100 19 46 1186 1186
6 100 20 9 1209 1209
7 100 19 45 1185 1185
8 100 19 19 1159 1159

Te = 1187.75 segundos/ Molienda (50 Kg.)

Te = 19.8 minutos/ 50 kilogramos.

La operacion de molienda tiene un tiempo de preparacion de 40 minutos, mientras
que se alista la maquina y se cambian mallas dependiendo del producto que se vaya
a procesar, por esta razén estos 40 min seran divididos en el promedio de moliendas

que de acuerdo a la experiencia de los operarios se realiza diariamente en la planta.

Tp= 40 minutos/ 6 molienda = 6.7 minutos / molienda

El tempo tipo de la operacion es:

Tt=Tp + Te =6.7 minutos + 19.8 minutos = 26.5 minutos/ 50 kilogramos
Tt= 31.8 segundos/ kilogramo.

» Mezclado: Este centro de trabajo solo se utiliza para los productos de Cremarroz y
Malteada, el tiempo de procesamiento para dichos productos se realiza con las
mismas especificaciones de tiempo y de tamano de lote el cual es de 50 Kg. El
tamafio de cada batida normalmente es de 50 Kg y sus ingredientes dependen del
producto que se vaya a mezclar. Para realizar el mezclado se requieren de dos sub-

operaciones:

» Cargar la mezcladora ( trabajo del operario)
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» Mezclado interno (trabajo de la maquina)

La sub-operacién de cargar la mezcladora tiene una duracion de 9 minutos y para la
tarea de mezclado interno se tomo una muestra de 6 observaciones las cuales se

presentan en la tabla B21.

Tabla B21. Registro de tiempos de la operacion de Mezclado.

GIRONES S.A

Producto: Cremarroz o Malteada Fecha: junio 2008

Operacion: Mezclado Tamano de lote: 50 Kg

Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: Segundos

OBS. Valoracién MIN TsleEnépo Ob?‘:_;-;aA(:_OSE G Tiempo Normalizado

1 100 19 33 1173 1173
2 100 20 20 1220 1220
3 100 19 48 1188 1188
4 100 19 10 1150 1150
5 100 20 52 1252 1252
6 100 19 27 1167 1167

El tiempo Normalizado es,

Te= 1196.5 segundos/ batida (50 Kg.)

Te= 19.94 minutos/ 50 kg.

El tiempo tipo de la operacion es,

Tt=Tp + Te = 9 minutos + 19,94 = 28,94 minutos/ batida (50 Kg.)
Tt= 0,58 minutos / kilogramo

Tt= 34.73 segundos/ kilogramo

» Empaque Automatico: Esta operacion tarda 16 segundos para sellar vertical y
horizontalmente 4 kg ya sean de masato o de cremarroz, la valoracién es 100. El

registro de los datos se muestran en la Tabla B22.

El tiempo normalizado es,
Te= 0.26 minutos/ 4 Kg

Te= 16 segundos/ 4 Kg.

El tiempo de preparacion y encendido de la maquina es de 15 minutos, pero para este
estudio no sera tenido en cuenta debido a que no tiene ninguna influencia en la
velocidad de salida de las bolsas y ademas se realiza antes de iniciar cada jornada de

trabajo. El tiempo tipo de la operacion es,
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Tt=Tp + Te = 0 + 0.25 minutos/ 4 kilogramos = 0.26 minutos/ 4 kilogramos

Tt= 4 segundos/ 1 kilogramos.

Tabla B22. Registro de datos de la operacién de Empaque automatico.

GIRONES S.A

Producto: Masato 6 Cremarroz

Fecha: junio 2008

Operacion: Empaque Automatico

Tamaino de lote: 4 Kg

Observado por: Juliana Grimaldos

Tiempo en: Segundos

OBS. Valoracion MIN TlseErrépo Obi(:)r'\l',:‘lj_oSE G Tiempo Normalizado
1 100 0 15 15 15
2 100 0 16 16 16
3 100 0 15 15 15
4 100 0 16 16 16
5 100 0 15 15 15

» Empaque manual: Esta operacion

se lleva a cabo solo para el producto de

malteada; el tiempo de empacado manual se establecié al observar el tiempo que

tardan dos operarios en empacar 10 bolsas de malteada. Esta operacion se subdividié

en tres elementos:

E1: Alistamiento de la bascula, de la maquina selladora y de las bolsas.

E2: Dosificado

E3: SelladoEl registro de los anteriores tiempos se muestra en la tabla B22.

El tiempo Normalizado es,

Tt = 106.38 segundos / 2 Kilogramo

Tabla B22. Registros de tiempos en la operacion de empaque.

GIRONES S.A

Producto: Malteada Fecha: junio 2008

Operacion: Empaque manual Tamaiio de lote: 2 Kg

Observado por: Juliana Grimaldos Tiempo en: Segundos

No.Obs | Valoracién | E1 | E2 | E3 [~ riempo Obs=E1+E2 Tiempo
Min | Seg Total seg normalizado

1 100 10 84 | 12 1 46 106 106
2 100 11 83 |13 1 47 107 107
3 93 12 88 | 14 1 54 114 106
4 100 10 86 | 12 1 48 108 108
5 95 14 83|15 1 52 112 106
6 102 8 80 | 16 1 44 104 106
7 108 9 79 110 1 38 98 106
8 96 15 86| 9 1 50 110 106
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Como esta operacion es realizado en su totalidad por personas, se deben asignar
suplementos de tiempo por descanso, necesidades personales y por las
caracteristicas del proceso. Con base en la tabla de suplementos que se presenta en
el anexo C, se calculan los suplementos de tiempo por contingencias y necesidades
personales para la operacion de empacado manual. Ver tabla B23. Una vez
determinados los suplementos, se calcula el tiempo asignando a la actividad de

empaque, este tiempo se presenta en la tabla B24.

Tabla B23. Calculo de suplementos para la actividad de empaque manual

Ly = @) S | E <
Operacion é o E8|g % g E 2 § ° :é 5 2| o _
5| o |B2(3Z| E|5E(S |S|558 5|38 8
S| o |2&|23S| 2 | S8 |[0c|2|fsS| = | 8| R
Desmolde | 11 4 1 0 0 0 0 0 0 1 0 16
Tabla B24. Tiempo asignado a la actividad de desmolde
0 s Tiempo Normalizado Suplemento por Tiempo asignado
peracion : X
promedio (seg) necesidades personales (seg)
Desmolde 106.38 16 123.40

El tiempo normalizado es,
Tt = 123.40 segundos / 2 kilogramos. = 2.06 min / 2 Kg.
Tt =61.7 seqgundos / 1 kilogramo.

= Embalaje: En la operacion de embalaje no se realizé una toma de tiempos formal,

en ninguno de los productos debido a las siguientes razones:

a) La operacion no es realizada por el mismo numero de operarios siempre, si los
trabajadores no estan ocupados en sus centro de trabajo, se encuentran realizando
labores como ésta dentro de la planta.

b) La operacion se realiza de forma intermitente durante el dia, a medida que se va
almacenando producto terminado.

c) De acuerdo a la capacidad actual de la empresa, no es una operacion critica.

Sin embargo, se realizé una estimacion del tiempo que tarda un empleado en embalar

1 caja de cada uno de los productos.
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Masato: Se realiz6 una estimacién tiempo en embalar una caja de 24 kg de masato.
En la tabla B25 se presentan los elementos que conforman esta operacion.

Tabla B25. Tareas de la operacion de Embalaje.

TAREA | TIEMPO TIPO (seg)
Conseguir bolsas, cajas y pegante en la zona de 10
almacenamiento
Armar caja y pegar la parte inferior 6
Llenar 6 display con 10 bolsas de 400 gr 180
Llenar la caja 20
Sellar la caja 8
TOTAL | 224

El tiempo tipo de esta actividad es,
Tt = 224 segundos / 24 Kg
Tt = 9.33 segundos / Kilogramo

Cremarroz: se realizé una estimacion del tiempo que tarda un empleado en embalar

una caja de 12 Kg. En la tabla B26 se presentan los elementos que conforman esta

operacion.
Tabla B26. Tabla de tareas en la operacion de embalaje.
TAREA TIEMPO TIPO (seg)
Conseguir bolsas, cajas y pegante en bodega 10
Marcado, armado y pegado de 6 cajas de Display. 8
Introducir 6 cajas de Display en sus respectivas bolsas 5
Llenar 6 Display con 10 bolsas (c/u 200 gr). 180
Sellar las bolsas. 40
Armar caja y pegar la parte inferior 8
Llenar la caja con 6 display 10
Pegado de la parte superior de la caja 5
TIEMPO TOTAL 266

El tiempo tipo de esta actividad es,
Tt = 266 segundos / 12 Kg
Tt =22.16 segundos / Kilogramo.

Malteada: se realiz6 una estimacién del tiempo que tarda un empleado en embalar
una caja de 14 Kg de malteada. En la tabla B27 se presentan los elementos que

conforman esta operacion.

El tiempo tipo de esta actividad es,
Tt =307 segundos / 14 Kg
Tt =21.93 segundos / Kilogramo
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Tabla B27. Tabla de tareas en la operaciéon de embalaje.

TIEMPO TIPO (seg)

Conseguir cajas y bolsas en bodega 10
Marcado, armado y pegando de 7 display 8
Introducir 7 cajas de display en sus respectivas bolsas 8
Llenar 7 display con 10 bolsas (c/u de 200 gr) 210
Sellar las bolsas 45
Armar caja y pegar la pegar inferior 8
Llenar la caja con 7 display 13
Pegar la parte superior de la caja 5

TIEMPO TOTAL 307

Resumen tiempos de ciclo de los productos Fabanni Foods.
Después de haber llegado al tiempo de produccidén de cada una de las operaciones de
los centros de trabajo de los productos Fabanni Foods, se presenta en la tabla B28 un

resumen de tiempos y ademas los productos que se fabrican en cada proceso.

Tabla B28. Resumen de tiempos de produccion

OPERACION PRODUCTOS TIEMPO TIPO (Seg/Kg)
Precocido Masato, Cremarroz y Malteada 64.16
Molienda Masato, Cremarroz y Malteada 31.8
Mezclado Cremarroz y Malteada 34.73

Empaque Automatico Masato y Cremarroz 4
Empaque Manual Malteada 61.7
Masato 9.33
Embalaje Cremarroz 22.16
Malteada 21.93

Tiempo de produccion de 1 Kg de masato:
TT=64.16 + 31.8 + 4 + 9.33 = 109.29 Seg/Kg

Tiempo de produccion de 1 Kg de Cremarroz:
TT=64.16 + 31.8 + 34.73 + 4 + 22.16 = 156.85 Seg/Kg

Tiempo de produccion de 1 Kg de Malteada:
TT=64.16 +31.8+64.16 + 31.8 + 34.73 + 61.7 + 21.93 = 310.28
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ANEXO C. Suplementos recomendados por la ILO

SUPLEMENTOS RECOMENDAMOS POR LA ILO* Hombres | Mujeres
A. SUPLEMENTOS CONSTANTES
1. Suplementos personales 5 7 5 7
2. Suplementos por fatiga basica 4 4 4 4
B. SUPLEMENTOS VARIABLES
1. Suplementos por estar de pie 2 4 2 4
2. Suplemento por posiciéon anormal

a. Un poco incomoda 0 1 0 1

b. Incomoda (agachado) 2 3 2 2

c. Muy incomoda (tendido, estirado) 7 7 7 7
3. Uso de la fuerza muscular

5 - 15 Kilos 0-2 0-2

15 - 25 Kilos 2-4 2-4

25 - 35 Kilos 4-7 4-7

35 - 45 Kilos 7-11 7-11

45 - 60 Kilos 1-11 1-11

60 - 70 Kilos 17-22 17-22
4. Mala lluminacion

a. Un poco debajo de la recomendada 0 0 0 0

b. Bastante menor a la recomendada 2 2 2 2

c. Muy inadecuada 5 5 5 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad) 0-10 0-10 0-10 0-10
6. Atencidén requerida

a. Trabajo bastante fino 0 0 0 0

b. Trabajo fino o preciso 2 2 2 2

c. Trabajo muy fino y muy preciso 55 5 5
7. Nivel de ruido

a. Continuo 00 0 0

b. Intermitente - fuerte 2 2 2 2

c. Intermitente - muy fuerte 55 5 5

d. De tono alto - fuerte 55 5 5
8. Estrés mental

a. Proceso bastante complejo 1 1 1 1

b. Atenciéon compleja o amplia 4 4 4 4

c. Muy compleja 8 8 8 8
9. Monotonia

a. Nivel bajo0 0 0 0

b. Nivel medio 1 1 1 1

c. Nivel alto 4 4 4 4
10. Tedio

a. Algo Tedioso 0 0 0 0

b. Tedioso 2 2 2 2

c. Muy Tedioso 5 5

*Internacional Labour Office
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ANEXO D. Diagramas de flujos de los procesos productivos

DIAGRAMA DE FLUJO DEL S LU !
=, 0. PROCESO PRODUCTIVO Fecha Junio 2008
Hoja 1de?2

Resumen de actividades

Elaborado por:  JULIANA K. GRIMALDOS

Producto: CHOCOLATE V 3 I:I 5 :D 11 D 1 O 16

Revisado: FREDY BRAVO

Cacao en grano

Descarga del cacao en la tolva de recepcion e
inspeccidn del grano

TOSTACION

Transporte del cacao hasta la tostadora
Tostacion y descarga del grano sobre la amesa

Enfriamiento de los granos en la amesa de aspas
giratorias

Transporte a la tolva descascarillado por
medio de un elevador

Almacenamiento en la lolva de descascarillado

DESCASCARILLADO

Transporte a la descascarilladora por un tubo por
medio de la gravedad

Descascarillado
Transperte a la tolva de los molinos por medio de un
elevador

Almacenamiento en la tolva de molienda

MOLIENDA
Transporte a los molinos por medio de un elevador
vertical

Molienda

MADURACION

MEZCLADO

Maduracion

Transporte del licor a los tangues dosificadores por
medio de una tuberia impulsada por una motobomba

Espera del licor del cacao en los tanques dosificadores

Azlicar Lecitina

Pulverizacion de la Azdcar

" Mezclado e inspeccion de la masa de chocolate
-

Transporte del masa de chocolate al tangue
homogenizador por medio de un tornillo sifin.

®Dperacnon IIllnspaccurjn ED Transporie D Espera v Almacenamiento Operacidn-Inspeceiin @ Operacitn-Transposta
1
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Continuacién del Anexo D

DIAGRAMA DE FLUJO DEL
PROCESO PRODUCTIVO

Diagrama No. 1
Fecha Junio 2008
Hoja 1de2

Elaborado por:  JULIANA K. GRIMALDOS
Producto: CHOCOLATE
Revisado: FREDY BRAVO

Resumen de actividades

Voelde

:{>11 D1 015

EMPAQUE

EMBALAJE

HOMOGENIZADO Y DOSIFICADO

Rollo de papel de
envoltura

Cajas selladas y
marcadas

Homegenizado y dosificado de la mezcla sobre los
maldes

Transporte de los moldes hacia la banda vibradora

Moldeado, Vibrado y transporte de los moldes hacia
€l cuarto frio.

Carga de cada una de las bandejas del cuarto frio.

Refrigerado

Inspeccion y desmolde.

Transporte manual de los moldes a la mesa de
empague

Inspeccion de los moldes y situaros en la banda
transportadora de la maguina empaquetadora.

Empaque

Embalaje del producto en las cajas de la empresa

Transporte de las cajas a la bodega de PT.

Almacenaje

o ag r_‘
QOW‘E‘“’“ |I||HSDEG-CIUH ED Transporie D Esperav Almacenamiento Operacian:Inspeccion @Operadﬁn-Tmnspmte
1
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Continuacién del Anexo D

DIAGRAMA DE FLUJO DEL Dipgrong; o !

e e -

P PROCESO PRODUCTIVO | oo Junio 2008
Hoja 1de2

Resumen de actividades

Elaborade por:  JULIANA K. GRIMALDOS

Producto: MASATO VAR E |:\‘> s [ )% O 6
1-1

Revisado: FREDY BRAVO

PRECOCIDO Descarga del grano de arroz en la marmita e
inspeccién del grano

Precocido y descargue
Almacenamiento del ammoz en bolsas de plastico

Transporte manual al moling

MOLIENDA Molienda y descargue.

Almacenamiento del amoz en bolsas de plastico.

Transporte manual a la magquina

empaquetadora.

Inspeccion del producio y descarga de la mezcla en la
tolva de la maquina.

EMPAQUE

Rollo de papel de
envallura

() Empagque

EMBALAJE

Cajas selladas y
marcadas

Embalaje del producto en las cajas de la empresa

? Transporte de las cajas a la bodega de PT.

Almacenaje

y . F
@'JEHEC'DF‘ |I|IHSDEGCI0H |:>Tf9ﬂ‘ipﬁﬂ9 D Esperav Almacenamiento Operacion-Inspeccion @ Operacion-Transparte
k1
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Continuacién del Anexo D

DIAGRAMA DE FLUJODEL | adrama No. 1
" s —
= PROCESO PRODUCTIVO boo Junio 2008
Hoja 1de2

Elaborado por:  JULIANA K. GRIMALDOS

Resumen de actividades

Rollo de papel de
envoltura

EMBALAJE Calas selladas y

marcadas

Producto: CREMARROZ v o D 2 |::> 2 D ; O p
Revisado: FREDY BRAVO
11
Arroz
PRECOCIDO Descarga del grano de arroz en la marmita e
inspeccion del grano
Precocido y descargue
Almacenamiento del arroz an bolsas de plastico
Transporte manual al molino
MOLIENDA Malienda y descargue.
Almacenamiento del arroz en bolsas de plastico.
Transporte manual a la maguina mezcladora
MEZCLADO Espera del producto en bolsas de plastico
Sabores
Mezclado y descargue del producto
Transporte manual a la maguina empaguetadora
Inspeccidn del producto y descarga de la mezcla en la
EMPAQUE

tolva de la maquina.

Embalaje del producto en las cajas de la empresa

Transporte de las cajas a |la bodega de PT.

Almacanaje

) . L~
®Ope¢ame5n II'msmman EDT”’“SDD”B D Esperav Almacenamiento Operacidn-Inspeccion @Operadﬁn-ﬁanspoﬁe
=]
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Continuacién del Anexo D

DIAGRAMA DE FLUJO DEL | oorama No. :
J 3 Fecha Junio 2008
PROCESO PRODUCTIVO
Hoja 1de?2
Resumen de actividades
Elaborado por: JULIANA K. GRIMALDOS
Producto: MALTEADA N/ Y [Be I:D a [ )o O 6
Revisado: FREDY BRAVO =
Avena Arroz
T T T T T T T T Descarga delgranode | Desoarga del grano de
PRECOCIDO avena en la marmita e arroz en la marmita e
inspeccion del grano inspeccion del grano
Precocido y descargue Precocido y descargue
Almacenamiento de la Almacenamiento del arroz
avena en bolsas de plastico en bolsas de plastico
Transporte manual al molino Transporte manual al molino
MOLIENDA Molienda y descargue. Molienda y descargue.
Almacenamiento de |a Almacenamiento del arroz
avena en bolsas de plastico. en bolsas de pléastico.
Transporte manual a la Transporte manual a la
maquina mezcladora, maquina mezcladora.
MEZCLADO
Espera del producto en bolsas de plastico
Sabores 3
Mezclado y descargue del producto
Transporte manual a la mesa de empaque
EMPAQUE Inspeccion del producto y Empague manual
Bolsas, selladora y
bascula
l( Empaque
EMBALA.JE Cajas selladas y
marcadas
Embaiaje del producto en las cajas de la empresa
Transporte de |as cajas a la bodega de PT.
Almacenaje
@Oﬂeramn mlnspewon E> Transporte D EsDerEv Almacenamiento Operacion-Inspeccion @Dperaciﬁn—ﬁanswte
=1
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ANEXO E. Formatos de analisis de la capacidad en los procesos de GIRONES S.A

Tabla E1. Formato de registro para analisis capacidad utilizada (Tostado).

e -

FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION TOSTADO

Kg/ Hora dg Hora de Jornad:_a de _ ’ Tota_l de Kg Nombre del
Fecha tostacion enczen@do aplaga}do trabajo No de tostaciones/dia tostacllones/ tostados/dia| operario
maquina | maquina | (horas) dia

03un-08| 294 04:10 | 04:40 13 XXX XXX X |x 10 2940 Frank
04-jun-08| 294 04:15 | 04:40 13 XAXPAX XX X XX 10 2940 Frank
055un-08| 294 04:00 | 04:40 13 XXX XXX X |x 10 2940 Frank
06-un-08| 294 04:00 | 04:40 13 XAXPAX XX X XX 10 2940 Frank
09-jun-08| 294 04:05 | 04:30 13 XXX XXX XXX 10 2940 Frank
10§un-08| 294 04:10 | 04:40 13 XAXPAX XX XXX 10 2940 Frank
11-un-08| 294 04:15 | 04:40 13 XXX XX XXX 10 2940 Frank
12-un-08| 294 04:00 | 04:40 13 XPOXPAX X XXX 10 2940 Frank
134un-08| 294 04:00 | 04:40 13 XXX XX x 9 2646 Frank
16-un-08| 294 04:05 | 04:30 13 XPOXPAX X XXX 10 2940 Frank
17-un-08| 294 04:15 | 04:40 13 XAXPAX XX XXX 10 2940 Frank
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Continuacion de la Tabla E1

1
S

FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION TOSTADO

Ka/ Hora de | Horade | Jornada ] @l K NE e
Fecha 9" |encendido apagado | de trabajo | No de tostaciones/dia . . 9 .
tostacién . Lo tostaciones/dia | tostados/dia| operario
maquina | maquina | (horas)

18un-08| 294 04:00 | 04:40 13 PP XX 10 2940 Frank
194un-08| 294 04:00 | 04:40 i3 XXX XXX XXX 10 2940 Frank
20-jun-08| 294 04:05 | 04:30 i XAXPAX XX X XX 10 2940 Frank
214un-08| 294 04:10 | 04:40 13 PP 5 1470 Frank
23-un-08| 294 04:00 | 04:40 13 PO XXX 9 2646 Frank
24-un-08| 294 04:05 | 04:30 13 PR XX 8 2352 Frank
25jun-08| 294 04:15 | 04:40 13 PP XX 8 2352 Frank
26-jun-08| 294 04:00 | 04:40 13 PPEPXPXO XXX 10 2940 Frank
27-un-08| 294 04:00 | 04:40 13 PRPRXXX 7 2058 Frank
28-jun-08| 294 04:00 | 04:40 14 i XXX X X XX 11 3234 Frank

Promedio de Kilogramos tostados en el dia =2800.74 Kg.
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Tabla E2. Formato de registro para analisis de capacidad utilizada (descascarillado)

s FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION DESCASCARILLADO
Ka/ Hora de | Hora de Jorg:da No de Total de Kg Nombre

Fecha |descascari | encendido | apagado . : . descascarilla | descascarilla del
- i trabajo descascarilladas/dia ) ; .
llada maquina | maquina (horas) das/dia dos/dia operario
03-jun-08| 254 04:10 | 04:40 13 PP X 9 2286 Saturio
04-jun-08| 254 04:15 | 04:40 13 XXX XXX 9 2286 Saturio
05jun-08| 254 04:00 | 04:40 13 PP xx 9 2286 Saturio
06-un-08| 254 04:00 | 04:40 13 XXX 8 2032 Saturio
09-jun-08| 254 04:05 | 04:30 13 PP xx 9 2286 Saturio
10-un-08| 254 04:10 | 04:40 13 PP XXX 9 2286 Saturio
114§un-08| 254 04:15 | 04:40 13 PP xx 9 2286 Saturio
12-un-08| 254 04:00 | 04:40 13 PP XX XXX 9 2286 Saturio
13-un-08| 254 04:00 | 04:40 13 XXX XXX 8 2032 Saturio
16-un-08| 254 04:05 | 04:30 13 PP XX XXX 9 2286 Saturio

17-jun-08 254 04:15 04:40 13 9 2286 Saturio

18-jun-08 254 04:00 04:40 13 9 2286 Saturio
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Continuacioén de la Tabla E2

R e
g =

e o -

FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION DESCASCARILLADO

Ka/ Hora de | Horade JOECE Total de Kg Nombre
. : de No de : :
Fecha |descascari| encendido | apagado . , . descascarilla | descascarilla del

. P trabajo descascarilladas/dia ) ; :

llada maquina | maquina (horas) das/dia dos/dia operario

19un-08| 254 04:00 | o440 | 13 XX XX XX X 8 2032 Saturio
20un-08| 254 0405 | 0430 | . XIX|XIX X |X]X 8 2032 Saturio
214un-08| 254 04:10 | o440 | 13 X X 3 e Saturio
23un-08| 254 04:00 | 0440 | 13 X[X|X]X|x 6 1524 Saturio
24-jun-08| 254 04:05 04:30 13 X 2 508 Saturio
25jun-08| 254 04:15 04:40 13 XXX X XXX 9 2286 Saturio
26-jun-08| 254 04:00 04:40 13 XXX XX XX 9 2286 Saturio
27un-08| 254 04:00 04:40 13 XXX O XX XX 9 2286 Saturio
28jun-08| 254 04:05 04:30 13 X xx X 5 1270 Saturio

Promedio de Kilogramos descascarillados en el dia = 2123.44 Kg
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Tabla E3. Formato de registro para analisis de capacidad utilizada (molienda)

FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION MOLIENDA

- Kol Hora Qe Hora de Jornadg _ ’ Total de Kg Nombre
echa molienda enczencﬁdo aplage?do de trabajo| No de moliendas/dia moliendas/dia | molidos/dia del .
maquina | maquina | (horas) operario
03-un-08| 254 04:10 04:40 13 XXX X XX 8 2032 | Geovany
04-jun-08| 254 04:15 04:40 13 XXX X xix 9 2286 | Geovany
05un-08| 254 04:00 04:40 13 XXX x X 8 2032 | Geovany
06-un-08| 254 04:00 04:40 13 XXX X XXX 9 2286 | Geovany
09-jun-08| 254 04:05 04:30 13 XXX x X 8 2032 | Geovany
10-un-08| 254 04:10 04:40 13 XAXPAX XXX 8 2032 | Geovany
114un-08| 254 04:15 04:40 13 XXX XX 8 2032 | Geovany
125un-08| 254 04:00 04:40 13 XXX XX XX 9 2286 | Geovany
134un-08| 254 04:00 04:40 13 XXX POxX X X 9 2286 | Geovany
16-un-08| 254 04:05 04:30 13 XXX XX XX 9 2286 | Geovany
17-un-08| 254 04:15 04:40 13 XXX XX XX 9 2286 | Geovany
18jun-08| 254 04:00 04:40 13 XXX XX XX 9 2286 | Geovany
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Continuacién de la Tabla E3

W o =
AR

P FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION MOLIENDA
Fecha moﬁglf\ da erc?erﬁ(;jigo :p(?ar;?j% dio{rr;\?)c;?o No de moliendas/dia mo-lli-g:'nadlads dia moliclj<ogs/ dia Noc;r;llar.e
maquina | maquina | (horas) operario
19jun-08| 254 | 04:00 | 04:40 e XX XX XX 4 1016 | Geovany
204un-08| 254 | 04:05 | 04:30 e X XXX 5 1270 | Geovany
23jun-08| 254 | 04:10 | 04:40 13 XXX XIX X X 8 2032 | Geovany
24un-08| 254 | 04:00 | 04:40 13 XXX XX 8 2032 | Geovany
25un-08| 254 04:05 | 04:30 13 XXX | XIX X 7 1778 | Geovany
26-un-08| 254 04:15 | 04:40 13 XXX XXX X 3 762 | Geovany
27un-08| 254 04:00 | 04:40 13 X X X 4 1016 | Geovany
28-un-08| 254 04:00 | 04:40 13 XXX PO X XXX 8 2032 | Geovany

Promedio de Kilogramos molidos en el dia= 2116.67
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Tabla E4. Formato de registro para analisis de capacidad utilizada (mezclado)

e i =

"

ey

=

FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION MEZCLADO

g e Kg de
Kgde | i g Totalde | licorde | .97 | Lbde
FECHA | cacao/mezc . No de mezcladas/dia | mezcladas/di| cacao ’ masa de | Operario
trabajo ary
lados a mezcaldo " chocolate
s lecitina
0335“‘ 130.3 13 PP 19 2475.7 | 8200.096 | 16400 | Jhon
X[ X| X[ X[ X]|X[|X|X|X

044un-"| = 4o9 4 13 PYXXXPOXIXIX XX 17 2199.8 | 7321.628 | 14643 | Jhon
08 X| X| X|X|X|X|X

05jun- | 459 55 13 PXXXPOXIXIX XX 18 2331.9 | 7755.012 | 15510 | Jhon
08 X| X X|X| X[ X]|X]|X

06jun- | 459 08 13 PYXXXPOXIXIX XX 17 2209.66 | 7331.488 | 14663 | Jhon
08 X| X| X|X|X|X|X

09un- | 459 02 13 PXXXPOXIXXXIX 2709.42 | 9036.384 | 18073 | Jhon
08 X| XX X[ X[ x| x| x]|x|x

10-jun- 130 13 XXX 15 1950 | 6469.26 | 12939 | Jhon
08 X| X| X|X|X

1ojun-1 - 459,34 14 PR XXX 27 3492.18 |11626.848| 23254 | Jhon
08 X| XX X[ X[ X[ x| x| x|x

12:un-1 459 14 13 PR x X 21 2711.94 | 9038.904 | 18078 | Jhon
08 X| X X| X| X[ X]|X]|X]|X]|X

13-un-1 408 24 13 PXXXPOXIXXXIXE 2693.04 | 9020.004 | 18040 | Jhon
08 X| XX X[ X[ x| x| x| x|x

163un- 1 478 78 13 XXX 21 2704.38 | 9031.344 | 18063 | Jhon
08 X| X X| X| X[ X|X]|X]|X]|X

17:un- | 4095 14 PEEXXXOXX 24 3108 |10338.816| 20678 | Jhon
08 X| XX X[ X[ X[ x|x]|x|x
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Continuacioén de la Tabla E4

O e

FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION MEZCLADO

g et Lb de
Kg de Jornad Total de licor de Kg de masa de | Operari
FECHA | cacao/mezclado| ade | Node mezcladas/dia | mezcladas/di| cacao |licor,azuca P
. " chocolat o]
S trabajo a mezcaldo | r y lecitina e
S
18-jun- 129.2 13 PXXPOX XX XXX 21 2713.2 | 9040.164 | 18080 | Jhon
08 X | XX X[ x| x| x| x|x]|x
19-jun- 129.02 13 PEEXAXIXIX XXX 15 1935.3 | 6454.56 | 12909 | Jhon
08 XXX X[ X]|X]|X|X]|X]|X
AT 128.8 14 PEXXPAXIXIX XXX 27 34776 |11612.268 | 23225 | Jhon
08 X | XX X[ X|X|x|x|x]|X
23-un- 129.2 13 PR exxx 15 1938 | 6457.26 | 12915 | Jhon
08 X[ X|X]|X|X
24-iun- XXX X[X[X[X[|X[|X]|X
J 129 13 18 2322 | 7745112 | 15490 | Jhon
08 XXX XXX X|
25-un- 129.4 13 PR xx 19 2458.6 | 8182.996 | 16366 | Jhon
08 XXX X[ X|x|x]|x|x
26-un- 129.2 13 PP XX 19 2454.8 | 8179.196 | 16358 | Jhon
08 XX XXX X|X|X]|X
27-jun- 129.01 13 RN RN PORX 15 1935.15 | 6454.41 | 12909 | Jhon
08 X|X|X|x|X
28-i XX X[ X[X[X[X[|X[|X]|X
(')Jé‘"' 129.4 13 |x|x[x]x 14 1811.6 | 6029.576 | 12059 | Jhon

Promedio de Kilogramos descascarillados en el dia = 7857.36 Kg
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Tabla E5. Formato de registro para analisis de capacidad utilizada (Refrigerado)

FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION REFRIGERADO

Kg Hora de | Hora de Jgrgzd No de Total de Kg Lb Nombre
Fecha |/Cocha | encendido | apagado trabaio cochadas/dia cochada | refrigerad | refrigerad del

da maquina | maquina (horajs ) s/dia os/dia as/dia operario
03-un-08| 1080 | 04:10 | 04:00 13 XX XX 5 5400 10800 | NELLY
04-jun-08| 1058 | 04:10 | 04:00 13 XX XXX 6 6350 12700 | NELLY
05-un-08| 1104 | 04:10 | 04:00 13 XXX xixix 7 7725 15450 | NELLY
06-un-08| 1001 | 04:10 | 04:00 13 XXX XXX 7 7006 14012 | NELLY
09-un-08| 1017 | 04:10 | 04:00 13 XX XXX 9 9150 18300 | NELLY
10-jun-08| 1010 | 04:10 | 04:00 13 RX XX XX 8 8082 16163 | NELLY
11-un-08| 1022 | 04:10 | 04:00 13 XX XXX 9 9200 18400 | NELLY
12-un-08| 1079 | 04:10 | 04:00 13 XX X X XX 8 8631 17262 | NELLY
13-un-08| 1073 | 04:10 | 04:00 13 XX XXX 9 9657.5 | 18965 | NELLY
16-un-08| 1105 | 04:10 | 04:00 13 XX X X XX 8 8840 17680 | NELLY
17-un-08| 1014 | 04:10 | 04:00 13 XX XXX 9 9125 18250 | NELLY
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Continuacién de la Tabla E5

T
T WL

B

FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, OPERACION REFRIGERADO

Jornada

Kg Hora de Hora de de Total de Kg Lb Nombre
Fecha |/Cochad | encendido | apagado trabaio No de cochadas/dia | cochad | refrigerados | refrigerada del

a maquina | maquina (horajs ) as/dia /dia s/dia operario
18-un-08 | 1060 04:10 04:00 13 X XX X x x 8 8480 16960 | NELLY
19-un-08 | 1004 04:10 04:00 13 X XX X X X 7 7025 14050 | NELLY
20-jun-08 | 1009 04:10 04:00 13 XXX XXX XX | 99 11097.5 22195 | NELLY
21-jun-08 | 1007 04:10 04:00 13 X XX 4 4028 8056 | NELLY
23-jun-08 | 1079 04:10 04:00 13 X XX X x x 8 8635 17270 | NELLY
24-jun-08 | 1050 04:10 04:00 13 X XX XX X 8 8403.5 16807 | NELLY
255un-08 | 1081 04:10 04:00 13 X XX XXX X 8 8650 17300 | NELLY
26-jun-08 | 1113 04:10 04:00 13 X XXX xix X 8 8905 17810 | NELLY

X | X|X|X[|X]|X

27-jun-08 | 1072 04:10 04:00 13 7 7502 15004 | NELLY

Promedio de Kilogramos descascarillados en el dia = 8627.30 Kg
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Tabla E6. Formato de registro para analisis de capacidad utilizada (Produccién Diaria)

P — PRODUCCION

Kg Jornada de Total Kg de Lb de Lb de Lb de
Fecha |/Refrigerado trabajo Cochadas/di chocolate chocolate chocolate producida

S (horas) a refrigerados refrigeradas dosificadas S
O3 | 1103 13 5 5515 11030 11368 10800
O | 1073 13 6 6435 12870 13796 12700
05g§“‘ 1116 13 7 7810 15620 16198 15450
0 | 1018 13 7 7123 14246 15088 14012
O | 1029 13 9 9257 18513 19704 18300
100un- 1 1028 13 8 8222 16444 18275 16163
11-jun-

A 1035 13 9 9316 18631 18720 18400
129un- | 1092 13 8 8736 17472 17686 17262
19| 1063 13 9 9570 19140 19645 18965
1oJun- 992 13 9 8932 17863 18324 17680
7 1031 13 9 9282 18563 19502 18250
18- 079 13 8 8568 17135 17696 16960
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Continuacién de la Tabla E6

— PRODUCCION

Kg Jornada Total Ka de chocolate Lb de Lb de Lb de
Fecha |/Refrigerado | de trabajo | Cochadas/di gce chocolate chocolate producida

refrigerados : o

s (horas) a refrigeradas dosificadas )
199U 1 1008 13 7 7055 14110 14990 14050
AT 921 14 11 10135 20269 22195 22195
21| 1028 13 4 4111 8222 8056 8056
23 1003 13 8 8747 17494 18086 17270
24 1065 13 8 8524 17047 17391 16807
253;”' 1094 13 8 8749 17497 18232 17300
263;“‘ 1004 13 9 9033 18066 18574 17810
27(')jgn' 1087 13 7 7612 15224 15808 15004

Promedio de Kilogramos producidos diariamente = 8627.30 Kg
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Calculo de la tasa de utilizacion de los centros de trabajo. En todos los centros
de trabajo de produccién de chocolate los datos presentan una pequefia variabilidad y
tienden a agruparse centralmente, por esta razén su tasa de utilizacién correspondera
a la relacion entre la capacidad instalada y el promedio de operaciones realizadas al

dia, transformadas en Kilogramos.

A demas, los registros resaltados en gris corresponden a datos no representativos de

la normal operacién del centro de trabajo, de modo que son excluidos del andlisis.

En la producciéon de chocolate las operaciones de dosificado, vibrado y desmolde; no
fue posible llevar registros. Sin embargo, una medida que sirvié como base para medir
la utilizacidn de los recursos de estos puestos de trabajo, fue el proceso de refrigerado
que regula las operaciones contiguas y anteriores a ella; todos los moldes que se
refrigeran en el dia deben ser desmoldados y empacados, El calculo del nivel de
utilizacion de estos centros de trabajo se realizdé con base en la tabla de produccion

de este anexo. (Ver tabla C7)

Copacridad Utillzada

La tasa de utilizacion corresponde: Tasa de wiilizacion =
Meferutuel operative

Tabla E7. Resumen de calculos de capacidad utilizada

CENTRO DE TRABAJO MEDIA (Kg)
Tostacién 2800.74
Descascarillado 2123.44
Molienda 2116.67
Mezclado 7857.36
Homogenizado y Dosificado 8961.03
Vibrado y Moldeado 8961.03
Refrigerado 8627.30
Desmolde 8627.30
Empaque Automatico 8593.26
Embalaje 8593.26
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Tabla E8. Formato de registro para analisis de capacidad utilizada (Precocido)

FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, PRECOCIDO

Hora de

Producto encendido Hora de Jornada Total de Kg Nombre
FECHA | (Arroz 6 apagado de . No de lotes/dia bultos/Di | precocido de
de la - de trabajo , .
Avena) . la maquina a s/dia operario
maquina
10-jun- _ _ 7.00 - X|X|X|X|X
08 arroz 08:25 03:25 4-30 6 300 ALEX
11-jun- _ _ 7.00 - X|X|X|X]|X
08 arroz 08:05 02:55 430 6 300 ALEX
12-jun- _ _ 7.00 - X|X|X|X|X
08 arroz 07:55 03:10 4-30 6 300 ALEX
13-jun- ) ) 7.00 -
08 arroz 09:10 10:15 4-30 1 50 ALEX
14-jun- ) ) 7.00 - X|X|[X|X
08 arroz 08:05 03:05 4-30 5 250 ALEX
16-jun- _ _ 7.00 - X[ X|X]|X
08 arroz 08:40 03:25 430 5 250 ALEX
18-jun- arroz . . 7.00 - X[ X|x
08 avena 08:30 10:55 430 4 200 ALEX
19-jun- . . 7.00 - X|X|X
08 avena 08:00 03:20 430 4 200 ALEX
23-jun- ; ; 7.00 - X
08 avena 08:00 12:40 430 2 100 ALEX
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Continuacion de la Tabla E8

— FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, PRECOCIDO

Producto e:'geri ddicejo Hora de Jornada Total de Kg Nombre

FECHA | (Arroz 6 apagado de . No de lotes/dia lotes/Di | precocido de
de la . de trabajo . .
Avena) - la maquina a s/dia operario

maquina

014ul-08 | arroz | 08:05 04:30 A T 8 400 | ALEX
02ul-08 | arroz | 08:45 12:20 7493?0' XX XXX 5 250 | ALEX
04-ul-08 | arroz | 10:15 04:20 749300‘ XXX X XX 6 300 | ALEX
07-ul-08 | arroz | 08:30 03:45 A 7 350 | ALEX
08-jul-08 | arroz | 09:40 04:10 749300‘ X|X XX XXX 7 350 | ALEX
16ul-08 | arroz | 12:50 04:30 LIS 4 200 | ALEX
17ul-08 | arroz | 08:40 03:30 e 6 300 | ALEX
22ul-08 | avena | 08:15 03:15 e 6 300 | ALEX
24ul-08 | aroz | 09:40 02:00 7493?0' XX XX X 5 250 | ALEX
25ul-08 | arroz | 09:00 04:10 o PR 6 300 | ALEX

Promedio de Kilogramos precocidos diariamente = 292.31Kg
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Tabla E9. Formato de registro para analisis de capacidad utilizada (Molienda)

i FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, MOLIENDA
5 r(if:lrjg; elrjgerﬁddicejo PN Jornada UelElleE Kg Nocrjr;:bre
FECHA ) apagado de : No de moliendas/dia | molienda | molidos :
o] dela . de trabajo . . operari
. la maquina s/Dia /dia
Avena) maquina 0
02-jun- . ) 7.00- |[X|X|X|X|[X|X]|X]|X]|X
08 avena 09:00 02:50 4:30 ” 11 550 ALEX
09-jun- _ . 7.00- |x|x|x|x]|X
08 avena 08:25 10:30 4-30 5 250 ALEX
11-jun- _ . 7.00- |[X|X|X|X|X|X
08 arroz 07:25 09:50 4-30 6 300 ALEX
12-jun- _ . 7.00- [X|X[X|Xx|X]|X
08 arroz 08:00 11:00 4-30 6 300 ALEX
13-jun- _ ) 7.00- |[X|X|X|xX|X|X
08 arroz 08:30 11:50 4-30 6 300 ALEX
14-jun- ) ) 7.00- |[X
08 arroz 08:00 08:30 4-30 1 50 ALEX
16-jun- _ . 7.00- |X|X|Xx]|x]|X
08 arroz 09:00 11:10 4:30 5 250 ALEX
18-jun- _ ) 7.00- |X|X|X|X]|X
08 arroz 08:00 10:30 4-30 5 250 ALEX
19-jun- . . 7.00- |x|Xx
08 arroz 08:30 09:20 4:30 2 100 ALEX
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Continuacién de la Tabla E9

| FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, MOLIENDA

Product Hora d_e Hora de Total de Kg Nombr
o (Arroz | encendido Jornada . . . e de
FECHA 6 de la apagado de de trabaio No de lotes/dia moliendas | molidos operari

. la maquina J /dia /dia P

Avena) maquina 0
23un-08| avena |  08:05 11:30 o X XXX 6 300 | ALEX
24un-08| avena |  08:40 09:30 [ 2 100 | ALEX
01-jul-08 | avena |  07:40 08:10 7493?0' 1 50 | ALEX
02-ul-08 | arroz |  07:50 10:05 S XX XX 6 300 | ALEX
03-jul-08 | arroz 10:55 01:35 o XXX XX 7 350 | ALEX
07-ul-08 | arroz |  07:40 10:15 o XX XX 6 300 | ALEX
08-ul-08 | arroz |  09:20 03:00 s XX XXX 7 350 | ALEX
18jul-08 | arroz 11:00 03:40 [ X XX XXX 8 400 | ALEX
21-jul-08 | arroz 11:00 01:50 o X X 4 200 | ALEX
23ul-08 | avena |  09:00 03:00 749300' XX XX 6 300 | ALEX
28-ul-08 | arroz |  09:50 11:30 o X X 4 200 | ALEX

Promedio de Kilogramos molidos diariamente = 300.00 Kg
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Tabla E10. Formato de registro para analisis de capacidad utilizada (Mezclado)

———

FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, MEZCLADO

Producto | Hora de Hora de Nombr
(Cremarro | encendido | apagado | Jornada ol et Kg e de
FECHA . : No de lotes/dia mezclada | mezclado .
z0 dela de la de trabajo . . operari
. .. s/Dia s/dia
Malteada) | maquina | maquina o]
114un-08 | C®MaM | gg45 | 1050 | :90- XX 4 200 | ANA
z 4:30
12-jun-08 Crer;’a"o 0720 | 0940 | 00 X 3 150 | ANA
174un-08 | C®MaM | 0740 | o050 | 7;90- X 3 150 | ANA
z 4:32
18-un-08| C®MAM | o750 | og05 | :90- 2 100 | ANA
z 4:30
19-un-08 | €A | o745 | o130 | 7:00- XX 4 200 | ANA
z 4:30
23jun-08| Malteada | 09:50 | 10:40 749300' 2 100 | ANA
i : i 7.00 - X
24-jun-08| Malteada | 08:00 | 08:20 o 3 150 | ANA
25.jun-08 | Malteada | 08:20 a.m.| 08:40 749300' 1 50 ANA
26-un-08| Malteada | 07:50 | 08:25 | L 0° X XX 5 250 | ANA
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Continuacién de la Tabla E10

D o o

FORMATO DE ANALISIS DE CAPACIDAD DE LA PLANTA, MEZCLADO

Producto ei%':ngi% Hora de Jornada Total de Kg Neorc?ebr
FECHA | (Arroz 6 apagado de : No de lotes/dia mezclada | mezclado .
odela . de trabajo . . operari
Avena) e la maquina s/Dia s/dia
maquina (0]
27-jun- _ _ 7.00 -
BT | Malteada | 11:40 12:00 oah 2 100 | ANA
28-jun- _ : 7.00 - X
41| Malteada | 01:20 02:10 o 3 150 | ANA
09-jul-08 | CT€MAT | 4794 11:15 7.00 - XXX 5 250 | ANA
z 4:30
10-jul-08 | €T€MAMO | 49.30 11:15 7.00 - X X 4 200 | ANA
z 4:30
11-jul-08 Crer;‘a"o 08:00 12:00 749300' X XX XX X 9 450 | ANA
23-jul-08 | C€MAM | 45,90 08:55 7.00 - X 3 150 | ANA
z 4:30
24-jul-08 Crer;‘a”" 09:10 10:00 749??0‘ 2 100 | ANA

Promedio de Kilogramos molidos diariamente = 181.82 Kg
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Tabla E11. Formato de registro para analisis de capacidad utilizada (Produccién Masato o Cremarroz)

B e

PRODUCCION (MASATO 6 CREMARROZ)

FECHA Producto (Masato 6 Jornadg de Kg de producto Total de caja§ Nombre.de
Cremarroz) trabajo empacado empacadas/Dia operario

10-jun-08 Masato 7.00 - 4:30 188 7 DORA, ANA
11-jun-08 Cremarroz 7.00 - 4:30 206 17 DORA, ANA
12-jun-08 Cremarroz 7.00 - 4:30 160 13 DORA, ANA
19-jun-08 Cremarroz 7.00 - 4:30 24 2 DORA, ANA
20-jun-08 Cremarroz 7.00 - 4:30 260 21 DORA, ANA
01-jul-08 Masato 7.00 - 4:30 260 11 DORA, ANA
02-jul-08 Masato 7.00 - 4:30 239.2 10 DORA, ANA
03-jul-08 Masato 7.00 - 4:32 249.6 11 DORA, ANA
04-jul-08 Masato 7.00 - 4:30 250 10 DORA, ANA
08-jul-08 Cremarroz 7:00 - 4:30 190 16 DORA, ANA
10-jul-08 Cremarroz 7.00 - 4:30 184 15 DORA, ANA
14-jul-08 Cremarroz 7.00 - 4:30 280 23 DORA, ANA
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Continuacioén de la Tabla E11

e PRODUCCION (MASATO 6 CREMARROZ)
Producto, Jornada de Kg de producto Total de cajas Nombre de
FECHA (Masato 6 . ) :
trabajo empacado empacadas/Dia operario
Cremarroz)
15-jul-08 Cremarroz 7.00 - 4:30 288 24 DORA, ANA
23-jul-08 Masato 7.00 - 4:30 412 17 DORA, ANA
24-jul-08 Cremarroz 7.00 - 4:30 288 24 DORA, ANA
28-jul-08 Cremarroz 7.00 - 4:30 240 20 DORA, ANA
Promedio de Kilogramos Empacados Automaticamente diarios = 231.12 Kg
= i— PRODUCCION ( MALTEADA)
FECHA Jornada de trabajo Kg de producto Total de cajas Nombre_de
empacado empacadas/Dia operario
_ _ DORA,
26-jun-08 7.00 - 4:30 158 11 ANA
_ _ DORA,
27-jun-08 7.00 - 4:30 156 11 ANA
_ _ DORA,
28-jun-08 7.00 - 4:30 150 10 ANA
: _ DORA,
29-jun-08 7.00 - 4:30 148 11 ANA

Promedio de Kilogramos Empacados manualmente diarios = 153.00 Kg
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Calculo de la tasa de utilizacion de los centros de trabajo. En todos los centros
de trabajo de produccion de Fabanni Foods los datos presentan una pequefia
variabilidad y tienden a agruparse centralmente, por esta razén su tasa de utilizacién
correspondera a la relacion entre la capacidad instalada y el promedio de operaciones

realizadas al dia, transformadas en Kilogramos.

A demas, los registros resaltados en gris corresponden a datos no representativos de

la normal operacién del centro de trabajo, de modo que son excluidos del andlisis.

En la produccién de los productos Fabanni las operaciones de empaque automatico,
empaque manual y embalaje; no fue posible llevar registros. Sin embargo, una medida
que sirvid como base para medir la utilizaciéon de los recursos de estos puestos de
trabajo, fue el dato de produccion diaria, por consiguiente el calculo del nivel de
utilizacion de estos centros de trabajo se realizé con base en la tabla de produccion

de este anexo. (Ver tabla C7)

La tasa de utilizacion corresponde:

Capacidad Utilizada
Major nivel opsrative

Tasa de utilizacién =

Tabla E12. Resumen de calculos de capacidad utilizada

ENTRO DE
CTRABA(?JO w2l (e
Precocido 477
Molienda 962
Mezclado 881
Empaque Automatico 7650
Empaque Manual 496
Embalaje (Masato) 3280
Embalaje (Cremarroz) 1381
Embalaje (Malteada) 1395
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ANEXO F. indice de rotacién de MP e insumos
Tabla F1. indice de rotacién para materia prima entre Julio/07 y Julio/08.

MP para el chocolate Unidad Consumo Anual Promedio anual de inventarios indice de rotacién
Cacao Kilos 773,649.76 135,373.35 5.7
Azlcar Bultos 28,543.46 1,389.84 20.54
Lecitina Kilos 5,482.21 734.31 7.47
Clavos Kilos 682.34 173.88 3.92
Canela Kilos 3,769.00 384.91 9.79
MP para los productos Fabanni Foods Unidad Consumo Anual Promedio anual de inventarios indice de rotacién
Arroz Kilos 38,485.29 397.64 96.78
Avena en pepa Kilos 2,444.04 12.90 189.46
Saborizantes canela Kilos 15.82 9.01 1.76
Saborizantes vainilla Kilos 53.60 7.10 7.55
Saborizantes fresa Kilos 50.37 8.58 5.87
Saborizantes arequipe Kilos 36.20 8.57 4.22
Colorante rojo fresa Kilos 2.22 0.67 3.32
Novacrem Kilos 111.05 17.81 6.23

Tabla F2. indice de rotacién para materiales de empaque entre Julio/07 y Julio/08.

MATERIALE%EgggL%rQEUE s B Unidad Consumo Anual Promedio anual de inventarios indice de rotacion
CAJAS P20 Unidades 14,974.00 2,369.42 6.32
CAJAS P16 Unidades 51,497.00 4,515.83 11.40
CAJAS BOLA Unidades 1,705.00 354.67 4.81
CAJA P16*30 CLAVOS Unidades 286.00 68.83 4.15
CAJA P20 CLAVOS Unidades 553.00 96.42 5.74
PAPEL LB GIR P16 Kilos 7,197.58 2,231.15 3.23
PAPEL LB GIR P20 Kilos 2,360.40 686.69 3.44
PAPEL 1/2 GIR P/8 Kilos 1,019.24 389.96 2.61
PAPEL 2 GIR P/10 Kilos 1,204.98 396.33 3.04
PAPEL C/C 500 GR P16 Kilos 3,689.30 559.88 6.59
PAPEL C/C 250 GR P8 Kilos 890.50 367.42 242
PAPEL C/C 250 GR P 10 Kilos 0.00 67.90 0.00
PAPEL C/C 500 GR P 20 Kilos 389.66 349.30 1.12
PAPEL C/C 500 GR P 12 Kilos 0.00 34.00 0.00
PAPEL LB GIR P12 Kilos 0.00 30.00 0.00
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MATERIALES DE EMPAQUE PARA

Promedio anual de

EL CHOCOLATE Unidad Consumo Anual inventarios indice de rotacion
PAPEL CLAVOS MEDIA Kilos 0.00 20.00 0.00
BOLSA LB CASERITO Unidades 96,798.00 31,085.67 3.1
BOLSA LB TRAD P20 Unidades 0.00 28,662.00 0.00
BOLSA P8 TRAD Unidades 0.00 18,124.00 0.00
BOLSAS CASERITO Unidades 973,951.00 361,218.58 2.70
PEGANTE CAJAS Kilos 1,750.00 158.09 11.07
CAJAS P10/20 Unidades 0.00 6.25 0.00
CAJA P12 CLAVOS Unidades 9.00 549.67 0.02
CAJA P12 TRAD Kilos 21.00 404.83 0.05
BOLSA 250 GR G Unidades 688.00 33,279.83 0.02
A= b e B [ B0 Unidad Consumo Anual Ao EEL 6 indice de rotacion
PRODUCTOS FABANNI FOODS inventarios
CAJAS DISPLAY CEMARROZ Unidades 6,817.00 1,664.42 4.10
CAJAS MALTEADA Unidades 1,961.00 918.17 2.14
PAPEL CREMARROZ CANELA Kilos 36.67 99.23 0.37
PAPEL CREMARROZ NATURAL Kilos 60.23 141.21 0.43
PAPEL CREMARROZ FRESA Kilos 36.21 105.53 0.34
PAPEL CREMARROZ VAINILLA Kilos 59.71 101.84 0.59
PAPEL CREMARROZ AREQUIPE Kilos 35.39 103.71 0.34
PAPEL DE MASATO Kilos 349.40 230.98 1.51
BOLSAS MALTEADA Unidades 19,642.00 12,420.33 1.58
BOLSA REEMPAQUE DISPLAY Unidades 2,611.00 1,147.25 2.28
STICKER CREMARROZ FRESA Unidades 2,667.00 937.17 2.85
STICKER CREMARROZ VAINILLA Unidades 3,728.00 1,239.17 3.01
STICKER CREMARROZ AREQUIPE Unidades 2,501.00 1,872.75 1.34
STICKER CREMARROZ CANELA Unidades 2,216.00 1,518.00 1.46
STICKERS BARRAS SURTIDO Unidades 1,953.00 1,424.25 1.37
STICKERS BARRAS VAINILLA Unidades 5,675.00 682.17 8.32
STICKERS BARRAS AREQUIPE Unidades 2,541.00 3,364.42 0.76
STICKERS BARRAS CANELA Unidades 2,687.00 1,295.50 2.07
STICKERS BARRAS FRESA Unidades 3,398.00 3,434.50 0.99
STICKER BARRA FRESA Unidades 8,050.00 698.00 11.53
STICKER BARRAS SURTIDA Unidades 430.00 1,995.33 0.22
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ANEXO G. Formatos de control de inventarios

Tabla G1. Formato de inventario diario de MP y empaques

INVENTARIO DIARIO DE MP Y EMPAQUES GIRONES S.A COD:FOR-INV-01

FECHA

PRESENTACION

INV.INICIAL | ENTRADAS [ #FACT | SALIDAS | INV.FINAL [ AVERIAS

PRODUCTO

CACAO EN PEPA

AZUCAR EN BULTO*50

ARROZ *50

AVENA EN PEPA EN BULTO*50

CANELA KILOS

CLAVO OLOR

SABOR FRESA

SABOR VAINILLA

SABOR AREQUIPE

SABOR CANELA

COLOR ROJO FRESA

NOVACREM

BOLSAS

BOLA

BOLSA 1/4

BOLSA LIBRA

BOLSA ARROBA

BOLSA CREMARROZ X250gr

BOLSA CREMARROZ REEM.

BOLSA GRANDE20X3X3X48

CAJAS

BOLA

GENERICAS P-20

GENERICAS P-16

P-10 CLAVO Y CANELA

P-16 TRADICIONALX30

P-16 CLAVO Y CANELA X30

P-12 TRADICIONAL

P-12 CLAVO Y CANELA

DISPLAY CREMARROZ

PAPEL

P-16 TRADICIONAL

P-16 CLAVO Y CANELA

P-8 TRADICIONAL

P-8 CLAVO Y CANELA

P-10 TRADICIONAL

P-10 CLAVO Y CANELA

MASATO

CREAMARROZ VAINILLA
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Tabla G2. Formato de Inventario de Producto Terminado

INVENTARIO DIARIO PRODUCTO TERMINADO GIRONES S.A

FECHA:

PRODUCTO

Inv.Inic

(+) Prod.dia

(+) Devoluc.

(-) Despachos

(-) Averias/reprc

Inv. Final

CHOCOLATE

P-16 tradicional

P-16 clavo y canela

P-20 tradicional

P-20 clavo y canela

P-10 tradicional

P-10 clavo y canela

P-8 tradicional

P-8 clavo y canela

P-12 tradicional

P-12 clavo y canela

P-16x30 tradicional

P-16x30 clavo y canela

BOLA x 30 Ibs

Caserito p-20

Caserito p-16

CAFE

ARROBA 125 gr

ARROBA 250 gr

ARROBA 500 gr

125g X 5 UNIDADES

CREMARROZ

NATURAL DISP x 10

AREQUIPE DISP x 10

FRESA DISP x 10

VAINILLA DISP x 10

CANELA DISP x 10

SURTIDO DISP x 10

Surtido x 5 unidades

Natural x 5 unidades

Vainilla x 5 unidades

MALTEADAS

FRESA DISP x 10

VAINILLA DISP x 10

Mora disp x 10

CANELA DISP x 10

SURTIDA DISP x 10

FRESA x 5 UNIDADES

Vainilla x 5 unidades

Surtida x 5 unidades

MASATO

Masato bolsa unidad

Masato bolsa x 10 unid

Masato caja x 10 unidad

Masato caja unidad
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ANEXO H. Materiales de produccion

Tabla H1. Codificacion de materiales de produccion.

CODIGO | UNIDAD MATERIAL CODIGO | UNIDAD MATERIAL
1 Kilos CACAO 26 Unidades | BOLSA LB CASERITO
2 Bultos | AZUCAR 27 Unidades | BOLSAS CASERITO
3 Kilos LECITINA 28 Kilos PEGANTE CAJAS
4 Kilos CLAVOS 29 Unidades | CAJAS DISPLAY CEMARROZ
5 Kilos CANELA 30 Unidades | CAJAS MALTEADA
6 Kilos ARROZ 31 Kilos PAPEL CREMARROZ CANELA
7 Kilos AVENA EN PEPA 32 Kilos PAPEL CREMARROZ NATURAL
8 Kilos SABORIZANTES CANELA 33 Kilos PAPEL CREMARROZ FRESA
9 Kilos SABORIZANTES VAINILLA 34 Kilos PAPEL CREMARROZ VAINILLA
10 Kilos SABORIZANTES FRESA 35 Kilos PAPEL CREMARROZ AREQUIPE
11 Kilos SABORIZANTES AREQUIPE 36 Kilos PAPEL DE MASATO
12 Kilos COLORANTE ROJO FRESA 37 Unidades |BOLSAS DE CREMARROZ
13 Kilos NOVACREM 38 Unidades | BOLSAS MALTEADA
14 Unidades | CAJAS P20 39 Unidades | BOLSA REEMPAQUE DISPLAY
15 Unidades | CAJAS P16 40 Unidades | STICKER CREMARROZ FRESA
16 Unidades | CAJAS BOLA 41 Unidades | STICKER CREMARROZ VAINILLA
17 Unidades | CAJA P16*30 CLAVOS 42 Unidades | STICKER CREMARROZ AREQUIPE
18 Unidades | CAJA P20 CLAVOS 43 Unidades | STICKER CREMARROZ CANELA
19 Kilos PAPEL LB GIR P16 44 Unidades | STICKERS BARRAS SURTIDO
20 Kilos PAPEL LB GIR P20 45 Unidades | STICKERS BARRAS VAINILLA
21 Kilos PAPEL 1/2 GIR P/8 46 Unidades | STICKERS BARRAS AREQUIPE
22 Kilos PAPEL 1/2 GIR P/10 47 Unidades | STICKERS BARRAS CANELA
23 Kilos PAPEL C/C 500 GR P16 48 Unidades | STICKERS BARRAS FRESA
24 Kilos PAPEL C/C 250 GR P8 49 Unidades | STICKER BARRA FRESA
25 Kilos PAPEL C/C 500 GR P 20 50 Unidades | STICKER BARRAS SURTIDA
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Tabla H2. Inventario promedio del afio 2007

CODIGO INV PROMEDIO COSTO CcODIGO INV PROMEDIO COSTO
1.00 135,373.35 590,227,795.10 26.00 31,085.67 1,303,111.15
2.00 1,389.84 68,659,013.82 27.00 361,218.58 9,572,292.46
3.00 734.31 2,117,148.18 28.00 158.09 419,848.78
4.00 173.88 2,580,329.73 29.00 1,664.42 912,133.62
5.00 384.91 6,954,623.16 30.00 918.17 1,143,117.50
6.00 397.64 402,922.10 31.00 99.23 1,942,979.19
7.00 12.90 23,129.70 32.00 141.21 2,765,187.86
8.00 9.01 372,404.50 33.00 105.53 2,066,340.88
9.00 7.10 383,916.10 34.00 101.84 1,994,086.17
10.00 8.58 480,928.01 35.00 103.71 2,030,768.33
11.00 8.57 579,797.39 36.00 230.98 4,478,757.69
12.00 0.67 23,419.91 37.00 1,731.25 145,217.25
13.00 17.81 390,841.88 38.00 12,420.33 987,416.50
14.00 2,369.42 3,071,782.85 39.00 1,147.25 77,462.32
15.00 4,515.83 5,385,131.25 40.00 937.17 32,800.83
16.00 354.67 370,307.47 41.00 1,239.17 55,762.50
17.00 68.83 65,273.96 42.00 1,872.75 65,546.25
18.00 96.42 105,267.72 43.00 1,518.00 53,130.00
19.00 2,231.15 34,292,749.88 44.00 1,424.25 35,606.25
20.00 686.69 10,554,374.07 45.00 682.17 25,240.17
21.00 389.96 5,993,685.20 46.00 3,364.42 85,826.27
22.00 396.33 6,091,515.25 47.00 1,295.50 47,933.50
23.00 559.88 8,605,406.83 48.00 3,434.50 116,223.48
24.00 367.42 5,647,219.78 49.00 698.00 15,356.00
25.00 349.30 5,363,836.89 50.00 1,995.33 49,883.33

COSTO SUBTOTAL 758,742,820.73 COSTO SUBTOTAL 30,422,028.28
COSTO TOTAL 789,164,849.01
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ANEXO 1. Clasificacién ABC de los materiales de produccion
Tabla I1. Clasificacion por costos abc para los materiales de produccién del chocolate

) ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO
COD
Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo

1 60,426.65 | 283,884,401.70 | 64,115.12 | 293,585,699.08 | 47,561.34 | 216,279,010.68 | 60,305.45 |258,995,022.22 | 57,119.49 | 243,817,399.04 | 57,509.08 | 242,962,060.82 | 72,627.74 | 305,794,015.33
2 2,233.44 | 114,530,803.20 2,347.43 110,340,031.65 | 1,761.78 75,452,456.77 1,170.75 52,021,679.17 2,261.32 | 98,775,316.90 | 2,142.45 96,957,110.36 2,808.98 140,420,910.20
19 539.10 9,657,437.40 645.50 11,563,487.00 517.60 8,290,052.41 648.60 9,974,287.55 372.90 5,758,538.08 527.30 8,142,872.43 655.30 10,078,514.00
5 209.80 3,689,618.33 302.56 5,320,929.08 201.52 3,544,003.27 339.34 5,967,755.40 268.88 4,728,620.48 250.50 4,405,383.18 355.90 6,258,985.52
15 3,731.00 4,429,032.79 4,834.00 5,749,366.24 0.00 0.00 5,004.00 5,967,270.00 3,582.00 4,271,535.00 3,753.00 4,475,452.50 5,173.00 6,168,802.50
23 192.00 3,275,435.52 306.20 5,223,637.27 201.50 3,437,501.34 366.70 5,642,093.87 310.40 4,770,848.00 233.30 3,585,821.00 345.10 5,304,187.00
20 212.00 3,803,280.00 229.40 3,906,365.43 136.60 2,316,736.00 136.70 2,318,432.00 188.20 3,191,872.00 281.20 4,769,152.00 215.00 3,358,011.90
27 93,030.00 2,465,295.00 87,503.00 2,318,829.50 | 77,000.00 | 2,040,500.00 88,000.00 2,332,000.00 | 98,880.00 | 2,620,320.00 | 65,007.00 1,722,685.50 64,931.00 1,720,671.50
22 86.80 1,518,132.00 116.80 2,042,832.00 70.40 1,231,296.00 85.90 1,502,391.00 91.40 1,598,586.00 112.90 1,974,621.00 95.60 1,623,448.61
14 | 1,179.00 | 1,525,932.54 1,385.00 1,792,550.10 0.00 0.00 931.00 1,139,823.30 | 1,134.00 | 1,274,956.20 | 1,749.00 | 2,141,300.70 1,489.00 1,822,982.70
3 495.70 1,603,024.40 374.20 1,210,110.41 316.60 1,097,718.69 463.67 1,581,773.11 385.34 1,239,592.54 341.34 1,098,049.82 483.55 1,555,522.32
21 57.90 1,012,671.00 54.90 960,201.00 88.20 1,542,618.00 80.00 1,399,200.00 102.50 1,792,725.00 88.60 1,549,614.00 94.30 1,649,307.00
4 39.40 584,696.00 68.30 1,013,572.00 38.26 567,778.40 61.02 905,536.80 51.44 763,369.60 47.16 699,854.40 60.74 901,381.60
24 43.40 703,861.20 31.40 509,245.20 28.00 454,104.00 42.50 689,265.00 31.40 509,245.20 47.50 770,355.00 60.40 979,567.20
25 13.30 215,699.40 32.00 518,976.00 22.70 368,148.60 15.00 243,270.00 32.90 533,572.20 40.34 654,234.12 46.16 748,622.88
26 9,339.00 409,982.10 9,061.00 470,175.29 7,130.00 369,975.70 7,659.00 397,425.51 10,345.00 536,802.05 5,830.00 302,518.70 7,170.00 300,566.40
28 111.00 279,236.04 126.40 325,581.12 102.60 264,277.08 140.00 360,612.00 125.00 321,975.00 140.00 360,612.00 162.00 417,279.60
16 116.00 129,108.00 116.00 129,108.00 113.00 125,769.00 114.00 121,163.76 58.00 60,557.80 134.00 139,909.40 108.00 112,762.80
18 93.00 101,537.40 144.00 157,219.20 100.00 109,180.00 63.00 68,783.40 141.00 153,943.80 12.00 13,101.60 0.00 0.00
17 84.00 79,656.36 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 80.00 75,863.20 70.00 66,380.30 26.00 24,655.54
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Continuacién de la Tabla I1.

. Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Costo total % % ABC Costo C;/;to
Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo anual Participa | Acumulado /ABC ABC
1 74200.8 | 312782216 | 61245.7 | 260157647 | 80040.39 | 345259825 | 38230.69 | 165462426 | 32122.5 | 139528906 | 3068508629 | 64.65% 64.65% A 4E+0 019
2 2858.52 | 142897415 | 2459.35 | 113983494 | 2953.47 | 140039725 | 1592.15 | 74394801 | 1873.82 | 89744848 | 1249558591 | 26.33% 90.97% A g
19 688.58 10590360 | 288.16 | 4431900.8 | 739.04 11366435 | 346.08 | 5322710.4 | 559.42 | 8598285.4 | 103774881 | 2.19% 93.16% B
5 316.9 5712439.4 | 227.32 | 4097670.3 | 366.28 | 6602563.3 158.5 2863806.5 281.5 5086192.7 | 58277967.5 | 1.23% 94.39% B 3E+0 o
15 5254 6265395 2547 3037297.5 5626 6709005 2632 3138660 3837 4575622.5 | 54787439 1.15% 95.54% B g
23 361.34 | 5553795.8 | 210.16 | 3230159.2 | 348.76 | 5360441.2 132.5 2036525 264.28 | 4061983.6 | 51482428.8 | 1.08% 96.62% B
20 114.7 1791460.3 | 186.68 | 2915691.4 185.4 2895699.6 | 166.62 | 2602381.1 164.5 2528365 | 36397446.8 | 0.77% 97.39% C
27 57919 1534853.5 | 58462 1549243 87143 | 2309289.5 | 45574 1207711 60819 1611703.5 | 23433102 0.49% 97.89% Cc
22 81.06 1376535 93.88 1594240.1 105.22 | 1786812.4 96.04 1630920.5 86.56 1330427.2 | 19210241.8 | 0.40% 98.29% Cc
14 805 985561.5 1361 1728184.2 1306 1690303.6 1138 1475337.3 1134 1470151.6 | 17047083.8 | 0.36% 98.65% Cc
3 542.3 1736656.1 428 1333969 470.51 1405785.1 459 1352057.9 205 603860.3 | 15818119.7 | 0.33% 98.98% Cc
21 102.62 | 1730545.7 70.42 1082355.4 100.6 1546222 63.04 968924.8 29.98 460792.6 | 15695176.5 | 0.33% 99.31% Cc
4 60.22 893664.8 35.12 521180.8 78.18 1160191.2 18.44 273649.6 48.6 721224 9006099.2 | 0.19% 99.50% Cc 2E+0 59,
24 25.72 417126.96 27.28 442427.04 45.44 720678.4 37.04 587454.4 23.06 3544322 | 7137761.8 | 0.15% 99.65% Cc 8
25 5.74 93091.32 93.32 1490636.8 23.58 362098.72 13.78 211608.16 17.08 262283.55 | 5702241.71 | 0.12% 99.77% C
26 6087 255167.04 5801 243177.92 8597 360386.24 5115 214420.8 6260 262419.2 | 4123016.95 | 0.09% 99.86% Cc
28 172.5 444325.5 150.5 387657.9 200 515160 130 334522.5 33 84917.25 | 4096155.99 | 0.09% 99.95% Cc
16 79 82483.9 97 101277.7 100 104410 441 460448.1 102 106498.2 | 1673496.66 | 0.04% 99.98% Cc
18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 603765.4 0.01% 99.99% Cc
17 26 24655.54 0 0 0 0 0 0 0 0 271210.94 | 0.01% 100.00% Cc
TOTAL DE COSTO | 4746604856 | 100% 100%

187



Tabla 12. Clasificacion abc para los materiales de produccién de Fabanni.

. ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO
cop Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo
3106.47 | 1920295.5 | 2,189.92 | 1,482,313. | 1,585.96 | 1,079,896.0 | 1,584.90 | 1,093,581. | 5,719.02 | 3,946,123.80 | 5,719.02 | 3,946,123.8 | 5,190.64 | 3,627,790.2 | 1,523.06 | 1,142,295
90 162000 0.00 0.00 68.30 136,600.00 107.80 |(215,600.00 [ 107.00 214,000.00 91.18 182,360.00 363.98 706,849.16 151.50 | 300,633.57
36 9.28 179945.325 14.74 285818.328 13.9 269530.174 12 232687.92 41.26 800058.632 50.3 975350.198 18.8 364544.408 629 39985.53
9 0 0 3.50 189,210.00 2.37 128,122.20 3.90 231,601.50 0.32 19,402.24 5.24 317,711.68 6.48 392,592.20 6.67 366,535.18
10 0 0 3.80 200,997.20 2.66 140,539.36 2.45 137,146.4 1.38 77,382.12 2.80 157,007.20 7.48 419,433.52 4.80 269,323.42
29 561 146881.02 664 647 302 79069.64 0.9 38700 2 523.64 784 437848.32 783 464788.8 622 369219.2
13 26.2 670370.75 0.00 0.00 1.89 48,358.81 3.52 90,065.08 0.00 3.09 59,832.44 13.78 266,903.04 5.00 103,350.00
11 0 0 2.38 160,954.64 1.50 101,103.86 1.48 100,089.4 0.00 0.00 3.94 266,454.32 5.06 342,197.68 3.56 240,417.54
38 758 60261 0 0 560 44520 878 69801 0 0 770 61215 3070 244065 1300 103350
37 5656 474425.28 6648 557634.24 2994 251136.72 2709 227230.92 3 251.64 0 0 0 0 0 0
32 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 11.26 220502.215 7.24 141779.4 6.98 136687.87
34 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8.72 170748.238 5.48 107305.086 9.38 183671.84
8 0 0 0.70 28,938.00 0.91 37,412.70 1.00 41,174.64 0.00 0.00 212 87,640.80 2.92 120,712.80 2.61 107,690.70
31 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5.16 101039.095 5.84 114354.325 3.12 61093.406
33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5.36 104955.339 5.54 108479.959 1.9 37204.318
35 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5.14 100647.471 5.86 114745.949 2.94 57568.786
30 38 40394 0 0 8 8504 13 13819 17 18071 11 11693 45 47835 18 19134
49 758 20087 0 0 405 10732.5 382 10123 0 0 0 0 100 2650 645 17092.5
45 1150 29750.5 1779 46022.73 971 24275 1504 55648 0 0 0 0 0 0 0 0
41 1137 39795 0 0 798 35910 829 37305 0 0 190 8550 129 5805 160 7200
39 75 4189.5 0 0 56 3128.16 87 4859.82 89 5820.6 204 13341.6 287 18769.8 131 8845.12
48 363 9619.5 1650 43725 382 10123 126 3339 0 0 76 2014 109 2774.05 3 76.35
40 0 0 1219 32437.59 381 13335 127 4445 0 0 66 2310 111 3885 446 15610
12 0.05 1754.3 0.00 0.00 0.09 3,017.40 0.13 4,561.18 0.00 0.00 0.00 0.00 0.10 3,648.94 0.24 8,245.21
47 1133 28325 380 9500 332 8300 0 0 365 10183.5 107 3959 116 4292 6 222
42 1016 26924 635 16827.5 376 11189.76 129 4515 0 0 79 2765 101 3535 3 105
43 334 8851 381 10096.5 1501 47086.37 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
46 1012 26818 635 16827.5 381 10096.5 133 3524.5 0 0 74 1961 106 2704.06 3 76.53
44 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 250 6250 200 5000 356 8900
50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100 2500 125 3125

188



Continuacioén de la Tabla 12.

) SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE Costo total % % % Costo
COD L ABC Costo/ABC

Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo Demanda Costo anual Participa | Acumulado ABC
6 1201.84 901380 4150.98 | 3200613.13 | 1752.12 | 1466314.19 | 1349.96 | 1346355.61 | 25153081.3 | 45.40% 45.40% A
7 212 418292.96 539.86 1160699 234.8 429101.696 | 386.52 693030.36 | 4619166.75 8.34% 53.74% A
36 4.98 96565.4868 21.74 421552.948 8.26 160166.852 3.56 69030.7496 | 3895236.55 7.03% 60.77% A
9 5.07 278610.696 | 13.054 705699.24 6.565 354903.9 0 0 2984388.83 5.39% 66.16% A 44268890 80%
10 5.403 302967.822 | 11.0935 | 622056.919 5.46 306164.04 1.06 59438.44 |2692456.44 | 4.86% 71.02% A
29 341 202417.6 789 457620 380 220400 401 232580 2650695.22 | 4.78% 75.81% A
13 7.01 144896.7 22.33 461561.1 7.58 166320.36 11.95 262206.9 |2273865.18 | 4.10% 79.91% A
1 2.805 189696.54 6.8289 |461824.849 | 2.6775 181073.97 3.06 206941.68 |2250754.52 | 4.06% 83.97% B
38 1800 143100 5575 443212.5 1739 138250.5 3067 243826.5 1551601.5 2.80% 86.77% B
37 0 0 0 0 0 0 0 0 1510678.8 2.73% 89.50% B
32 2.82 55223.4678 9.81 192107.17 9.76 191128.03 2.08 40732.2032 | 978160.361 1.77% 91.27% B 9109114 4 16%
34 3.12 61093.4064 10.05 196791.261 5.08 99472.5976 6.74 131977.423 | 951059.855 1.72% 92.98% B
8 6.375 263542.5 0 0 0 0 0.26 10748.4 697860.54 1.26% 94.24% B
31 2.84 55610.6648 5.83 114158.513 2 39162.44 5.34 104563.715 | 589982.159 1.06% 95.31% B
33 3.56 69709.1432 5.91 115725.01 1.88 36812.6936 5.42 106130.212 | 579016.675 1.05% 96.35% B
35 2.58 50519.5476 7.15 140005.723 2.36 46211.6792 2.14 41903.8108 | 551602.967 1.00% 97.35% C
30 27 28701 44 46772 28 34860 0 0 269783 0.49% 97.84% C
49 910 21803.6 2761 66153.56 886 19492 1119 24618 192752.16 0.35% 98.18% C
45 0 0 0 0 92 3404 115 4255 163355.23 0.29% 98.48% C
41 0 0 128 5760 103 4635 114 5130 150090 0.27% 98.75% C
39 260 17555.2 286 19310.72 222 14989.44 328 22146.56 132956.52 0.24% 98.99% C
48 13 330.85 58 14761 26 661.7 386 9823.7 83963.25 0.15% 99.14% C
40 12 420 59 2065 26 910 152 5320 80737.59 0.15% 99.29% C 2020062.5 4%
12 0.095 3333.17 1.2621 | 44282.0406 0.075 2631.45 0.1 3508.6 74982.2906 0.14% 99.42% C
47 13 481 57 2109 29 1073 81 2997 714415 0.13% 99.55% C
42 0 0 53 1855 29 1015 16 560 69291.26 0.13% 99.68% C
43 0 0 0 0 0 0 0 0 66033.87 0.12% 99.80% C
46 3 76.53 72 1836.72 37 943.87 15 382.65 65247.86 0.12% 99.91% C
44 310 7750 232 5800 105 2625 80 2000 38325 0.07% 99.98% C
50 82 2050 0 0 0 0 73 1825 9500 0.02% 100.00% C

55398067.2 100%
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ANEXO J. Seguimiento de las variables que afectan el producto terminado
Tabla J1. Comportamiento de la temperatura de los tanques de maduracion.

1 03-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 x(°C) Rango
Temp (°C) 62.3 62.2 62.5 65.3 67.8 68.0 67.5 65.5 64.2 62.7 64.8 5.8
2 04-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 X(°C) Rango
Temp (°C) 63.3 62.5 63.1 65.4 66.2 67.5 67.0 66.7 64.5 64.3 65.1 5.0
3 05-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 x(°C) Rango
Temp (°C) 63.5 63.6 63.4 65.7 67.2 67.8 68.0 66.0 64.2 64.0 65.3 4.6
4 06-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 x(°C) Rango
Temp (°C) 62.3 62.5 63.2 65.1 67.2 67.6 67.8 65.8 64.1 63.8 64.9 5.5
5 09-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 x(°C) Rango
Temp (°C) 63.2 63.5 62.2 65.4 67.2 68.0 67.3 65.5 64.4 62.6 64.9 5.8
6 10-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 x(°C) Rango
Temp (°C) 62.4 62.6 63.2 65.2 67.6 67.9 66.8 65.3 65.6 62.7 64.9 55
7 11-un-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 x(°C) Rango
Temp (°C) 63.5 62.2 63.6 64.5 67.2 67.9 67.5 66.9 655 64.5 65.3 5.7
8 12-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 x(°C) Rango
Temp (°C) 62.4 63.2 63.5 64.3 66.8 67.9 67.5 66.5 654 63.5 65.1 55
9 13-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 x(°C) Rango
Temp (°C) 62.5 63.5 62.7 65.4 67.8 67.5 67.2 65.6 64.3 62.4 64.9 5.4
10 16-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 x(°C) Rango
Temp (°C) 63.4 63.5 62.7 65.4 67.2 67.6 67.9 66.8 65.1 63.2 65.3 5.2
1 17-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 x(°C) Rango
Temp (°C) 63.3 63.5 62.3 65.4 67.6 67.8 66.9 65.2 62.5 64.1 64.9 5.5
12 18-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 X(°C) Rango
Temp (°C) 62.5 62.4 62.7 65.1 67.5 67.8 68.0 66.7 67.0 64.8 65.5 5.6
13 19-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 X(°C) Rango
Temp (°C) 63.2 63.4 63.6 65.7 67.0 67.6 66.8 65.5 65.2 62.4 65.0 5.2
14 20-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 x(°C) Rango
Temp (°C) 63.5 63.4 63.1 65.3 68.5 67.3 67.5 66.4 64.8 63.5 65.3 5.4
15 23-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 X(°C) Rango
Temp (°C) 63.2 63.1 63.4 64.5 66.5 67.5 66.4 65.2 64.6 62.8 64.7 4.7
16 24-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 X(°C) Rango
Temp (°C) 63.2 62.5 62.6 65.4 66.6 67.8 67.6 65.4 65.2 63.5 65.0 5.3
17 25-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 X(°C) Rango
Temp (°C) 62.5 62.6 63.0 64.5 67.4 67.6 66.8 66.3 65.1 64.1 65.0 5.1
18 26-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 X(°C) Rango
Temp (°C)) 62.4 62.3 62.6 65.6 66.3 66.8 67.0 66.5 65.2 63.8 64.9 4.7
19 27-jun-08 Hora 06:00 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 04:00 05:00 X(°C) Rango
Temp (°C) 63.2 63.5 63.6 65.2 66.7 67.0 68.0 66.6 65.0 64.1 65.3 4.8
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Tabla J2. Comportamiento de la cantidad de cacao vertido en el proceso de mezclado en el mes de junio.

1 03-jun-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 129.8 130 129.2 | 1295 | 125,52 | 126.9 | 129.1 128.4 | 129.2 128.77 4.48
2 04-jun-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 1294 | 130.2 | 128.1 128.2 | 129.20 | 128.7 | 128.4 | 129.1 128 128.92 2.2
3 05-jun-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 130 130.2 130 130 130.05 | 1294 | 1291 129.2 | 1293 129.72 0.99
4 06-jun-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 129.7 130 129.8 130 128.02 | 128.6 | 1294 | 129.3 | 1294 129.42 1.44
5 09-jun-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 128.4 | 128.7 | 129.8 | 128.6 | 128.64 | 128.7 | 128.9 129 128.5 128.96 1.62
6 10-jun-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 129.2 128.5 | 1285 | 127.2 | 128.7 | 128.64 | 128.9 | 128.7 129 129.4 128.68 2.18
7 114un-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 129.7 129.2 | 128.6 | 129.1 129.1 | 128.36 | 128.9 | 129.2 | 128.3 | 128.3 128.86 1.44
8 12-un-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 129.7 128.6 | 129.3 | 129.7 | 128.6 | 128.48 129 128.3 | 128.6 | 128.5 128.89 0.76
o 13un-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 129.8 128.5 | 1304 | 129.1 128.3 | 128.74 | 128.4 | 129.1 128.5 | 130.7 129.16 2.46
10 | 16-un-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 129.4 130 129.7 | 129.5 | 129.90 | 128.1 128.1 128.2 | 129.1 129.20 1.9
1 17-jun-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 129.4 | 1279 | 130.2 | 128.1 | 129.58 | 128.5 | 127.7 | 129.9 | 127.8 128.92 2.31
12 | 18-un-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 129.9 130 128.6 | 129.9 130 129.90 | 1285 | 129.3 | 127.9 | 128.3 129.23 1.72
13 | 19un-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 129.9 | 1299 | 128.1 128.1 | 128.12 | 128.2 | 128.3 | 118.1 127.8 127.65 2.2
14 20jun-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 ¥ (Kg) Rango
Licor de cacao 129.2 127.8 | 127.2 | 128.1 127.8 | 127.80 | 128.3 | 127.9 | 128.1 128.9 128.11 1.92
15 | 23-un-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 128.5 | 128.6 | 128.1 129.2 | 127.82 | 127.7 | 1293 | 129.3 | 130.2 128.87 2.46
16 | 24un-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 128.6 | 129.6 | 129.8 | 127.7 | 129.86 | 127.8 | 128.7 | 129.9 | 130.2 129.22 248
17 25jun-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 129.7 | 129.7 | 129.6 | 129.7 | 130.36 | 129.2 | 129.3 | 129.9 | 1293 129.68 1.2
18 | 26un-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 128.7 | 1281 129 128.6 | 129.54 | 1299 | 1324 | 1293 | 1325 129.81 4.42
19 | 27un-08 Mezclada 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1300 X (Kg) Rango
Licor de cacao 130 129.7 | 1293 | 129.2 129 129.94 | 130.7 | 129.9 | 129.3 | 129.3 129.65 1.68
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Tabla J3. Comportamiento de la cantidad de masa de chocolate vertida en el proceso de dosificado.

HORA _ 03-jun _ 04-jun _ 05-jun _ 06-jun _ 09-jun
X (Kg) R (Kg) X (Kg) R(Kg) X (Kg) R(Kg) X (Kg) R(Kg) X (Kg) R(Kg)

07:00 317.4 18 3171 20 310.3 14 313.5 9 309.9 21
07:20 3111 9 312.2 17 316.2 28 312.5 14 312.9 29
07:40 314.1 9 309.3 17 3144 29 311 11 310 15
08:00 312.9 17 313.3 29 310.6 28 307.2 14 315.1 29
08:20 308.8 24 313.2 12 314.2 25 311.5 17 309.7 15
08:40 308.9 16 317 10 317 23 312.6 10 312.2 22
09:00 310.5 38 3115 9 309.2 16 314.7 27 309.8 12
09:20 309.8 23 312.3 19 310.3 11 310.3 17 3141 13
09:40 312.6 16 309.2 17 3114 23 311.5 22 314.3 9
10:00 312.2 18 316.1 24 314.2 19 310.4 22 311.8 9
10:20 3143 21 313.2 10 313.1 20 313.5 9 317.2 24
10:40 3124 20 310.2 10 311.1 10 311 12 3121 19
11:00 310 21 3143 21 3171 19 311.2 20 309.2 11
11:20 3104 28 3145 9 3135 27 309 25 317.1 22
11:40 3171 29 309.8 13 315.3 22 309.1 24 309 22
12:00 312.2 26 312.3 29 3154 26 309 13 3151 18
12:20 305.4 16 315.2 11 313.3 22 309.1 29 310.9 25
12:40 311.8 21 309.6 12 309.4 11 3121 23 309.2 20
13:00 312.2 12 314.7 27 3114 28 309 17 310.5 15
02:00 3131 22 309.3 13 313.2 23 314.2 26 316.7 21
02:20 309.1 26 311.5 9 311.1 23 309 22 310.1 24
02:40 312.8 28 313.2 19 311.3 27 310 28 313.2 28
03:00 3124 20 312.2 19 314.5 25 312.5 17 310 18
03:20 315 20 3141 26 309.8 20 312 9 316.5 28
03:40 311.2 15 3113 14 3125 26 309 12 3121 17
04:00 3125 9 312.2 22 312.2 14 312.4 15 312.4 9
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Tabla J4. Comportamiento de la temperatura del cuarto frio en el mes de junio.

1 03-jun-08 Hora0 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 x(Kg) R (Kg)
Temp (C) 2 4 7 4 8 2 1 2 1 1 3.2 7
2 | 04-jun-08 HoraO 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
Temp ("C) 0 0 2 2 2 2 1 1 2 1 1.3 2
3 | 05§un-08 Hora0 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
Temp (C) 0 0 1 1 1 1 2 1 1 0 0.8 2
4 | 06un-08 Horao 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
Temp (*C) 1 1 1 2 2 2 1 2 1 1 1.4 1
5 | 09-un-08 HoraO 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
Temp ("C) 0 0 1 1 1 1 2 1 1 0 0.8 2
6 | 10-jun-08 HoraO 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 ¥(Kg) R (Kg)
Temp ("C) 4 2 2 2 5 2 1 2 1 3 24 4
7 | 11un-08 Horao 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
Temp (*C) 2 0 4 2 3 0 0 2 2 1 1.6 4
8 | 124un-08 Hora0 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
Temp (C) 1 2 4 2 2 1 2 1 1 1 1.7 3
9 | 13jun-08 HoraO 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
Temp ("C) 2 2 1 1 2 2 1 1 1 2 1.5 1
10 | 16-jun-08 Horao 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 x(Kg) R (Kg)
Temp (TC) 2 2 2 1 1 1 2 3 2 1 1.7 2
11 | 17-un-08 Hora0 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
Temp ("C) 0 0 1 1 2 0 4 2 2 1 1.3 4
12 | 18-jun-08 HoraO 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
Temp ("C) 2 2 2 1 1 1 2 3 2 1 1.7 2
13 | 19-jun-08 Horan0 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
Temp (C) 0 0 0 1 1 3 3 2 1 1 1.2 3
14 | 20-un-08 Horan0 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 x(Kg) R (Kg)
Temp (C) 0 0 2 2 1 1] 1 1 2 1 1.1 2
15 | 23§un-08 Hora0 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
Temp (C) 3 3 2 2 1 1 3 1 1 1 1.8 2
: Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
16 | 24-jun-08 5
Temp ("C) 5 2 2 1 1 1 1 2 1 1 1.7 4
: Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 x(Kg) R (Kg)
17 | 25-jun-08 o
Temp (*C) 2 0 0 0 0 1 1 2 1 1 0.8 1
18 | 26-jun-08 Hora0 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 X(Kg) R (Kg)
Temp ("C) 0 0 1 2 1 1 2 1 1 2 1.1 1
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Tabla J5. Comportamiento del peso de las bolsas de masato en el proceso de empaque automatico.

02-jul 03-jul
¥(Kg) R F(Kg) R
4031 3.2 402.6 3.1
402.8 23 403.5 3.5
403.5 3.5 4031 26
402.8 2.6 402.6 25
403.2 3.5 403.5 3.5
402.4 3.3 403.2 28
402.8 2.3 403.7 3.5
4031 3.8 402.7 2.3
402.7 25 402.4 3.8
403.5 3.4 4031 3.5
402.6 3.2 403.3 29
403.2 23 402.6 3.1
402.8 3.8 4031 3.5
403.5 3.1 403.2 2.3
402.4 2.7 402.8 3.5
Tabla J6. Comportamiento del peso de las bolsas de cremarroz en el proceso de empaque automatico.
115un 12-jun
X(Kg) R x(Kg) R
202.6 3.2 202.7 3
203 2.5 202.4 2.6
202.4 3.9 203.5 3
202.3 2.2 203.3 4
203 3.1 202.3 3
202.3 3.5 2021 4
2031 3.2 202.6 2.6
201.8 2.5 2021 3.2
202.5 3.8 202.5 2.5
202.6 2.2 203.2 3.6
202.2 3 202.7 2.5
203.2 3 203.1 2.7
202.5 4 202.2 3.5
202.7 3.1 201.7 3.2
202 3.8 202.4 3.7
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ANEXO K. Capacitaciones
FIGURA K1. Certificacion de capacitacion de BPM.

(LLA - Corp SR

EL SUSCRITO DIRECTOR DE LA CORPCRACION
CENTRO DE DESARROLLO PRODUCTIVO DE ALIMENTOS

CERTIFICA QUE:

La empresa GIRONES S.A., identificado con NIT. 830.211,194-5, participo en la
capacitacion en BPM con una intensidad horaria de 45 horas, dictadas de lunes a
viemes de 4 a 6 PM, la cual inicio el 2 de Abril/C8y cuimino el 28 de Abril/08
dictadas por €l C.D.P.A. con convenio #007/08 con el Sena, cumpliendo con
responsabilidad estos horarios.

La Certificacion se encuentra en curso.

Se expide a solicitud del interesado en Piedecuesta a los 9 dias del mes de
Octubre def 2008.

Atentamente,

(\\\

JORGE ENRIQUE VEGA VARGAS
Director Ejecutivo




FIGURA K2. Capacitacion sobre mejoramiento continuo

DN | )

CAPACITACION 1: MEJORAMIENTO CONTINUO

DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PLAN

DE MEJORAMIENTO CONTINUO EN LOS ® .ous R
- ¢QUEES MEJORAMIENTO CONTINUQ?
PROCESOS DE GIRONES S.A

41 GERENCIADE LA CALIDAD TOTAL (TQM) ygﬁﬁ‘l.:l"g'::“’
o [

W INVENTARIOS
% INDICADORES DE GESTION

g‘ MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Q SISTEMAS DE SUGERENCIAS

[ J J

¢ QUE ES MEJORAMIENTO CONTINUO? ¢POR QUE MEJORAR?

Mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la
organizacion.

N7 Tatreduccisn ol
fente’

El mejoramiento continuo es un
principio basico de la gestion de la
calidad, donde la mejora continua
deberia ser un objetivo permanente de
la organizacién para incrementar la
ventaja competitiva a fravés de la
mejora de los procesos.

Ser méas productivos y competitivos en el mercado al

cual pertenece la organizacion.
E9
T s
s

'] o
B2 A Caligad

Lograr la satisfacciéndel cliente.

LR S R

La busqueda de la excelencia.

VENTAJAS DEL MEJORAMIENTO CONTINUO

Se concentra el esfuerzo en ambitos 10 ACTIVIDADES BASICAS DE
organizatvos 'y de procedimientos MEJORAMIENTO
puntuales.

Q Compromiso de la alta direccion.
Consiguen mejoras en un corto plazo y

resultados visibles g Consejo directivo de mejoramiento.

R Reduccibn de productos defectuosos Q Participacion total de la administracion.

Q Asegurar la participacion en equipos de los empleados.

% Incrementa la productividad y dirige a la
organizacion hacia la competitividad. 44 Conseguir la participacion individual.

QContribuye a la adaptacion de los
procesos a los avances tecnolégicos.
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(gromsz

10 ACTIVIDADES BASICAS DE
MEJORAMIENTO

Establecer equipos de mejoramiento.

Desarrollar actividades con la participacién de los
proveedores.

Planes de calidad de corto plazo y estrategias de
calidad a largo plazo.

3
®
ﬂ Aseguramiento de la calidad.
3
3

Establecer un sistema de reconocimientos.

Q. Emplear las practicas, herramientas y métodos de

GERENCIA DE LA CALIDAD TOTAL (TQM)

Reconocer al personal como el recurso mas
importante.

administracion mas provechosos.

Generar trabajo en equipo y relaciones laborales
constructivas

Implementacion de las 5°s.

»oP» P P

GERENCIA DE LA CALIDAD TOTAL (TQM)

proceso laboral.

La dedicacion, el compromiso y la participacién de los altos
ejecutivos.

El desarrollo y mantenimiento de una cultura comprometida con
el mejoramiento continuo.

Concentrarse en satisfacer las necesidades y expectativas del
consumidor.

Comprometer a cada individuo en el mejoramiento de su propio

B S L

INVENTARIOS

INVENTARIOS DE MATERIAS PRIMAS

INVENTARIOS DE PRODUCCON EN PROCESO

INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO

INVENTARIO DE MATERIALES Y
SUMINISTROS

=2

B

" Inventario

COSTOS DE INVENTARIOS
|
4. COSTOS DE MANTENIMIENTO

4L COSTOS DE LAS ORDENES

R COSTOS DE LOS FALTANTES

INDICADORES DE GESTION

R Es un indice o reflejo se una situacion

dada.

RES una medida de desempefio y una
basica para medir el
comportamiento de una variable

herramienta

Q.Son utilizados para vigilar y evaluar la
calidad de las funciones, administrativas y
de apoyo, que afectan a los clientes o

usuarios de los productos o servicios de la
organizacion.

(goromez:

K

K

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

La maximizacion de la efectividad del
equipo durante toda la vida del mismo.

La meta es lograr la eficiencia de los
equipos de produccién, eliminando las
averias, los defectos y los accidentes
con la participaciéon de todos los
miembros de la empresa.

SISTEMAS DE SUGERENCIAS

Q Los gerentes y supervisores deben
inspirar y motivar a su personal a
suministrar
importar lo pequefia que sean.

sugerencias, sin

R La meta primaria de este sistema
desarrollar empleados con
mentalidad
continuo y autodisciplinados.

es

de mejoramiento
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FIGURA K3. Listado de de Asistentes
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FIGURA K4. Carteles de recordacion

| .POR QUE MEJORAR? |

-:MEJORAMOS LAS DEBILIDADES Y
AFIANZAMOS NUESTRAS FORTALEZAS.
*PODEMOS SER MAS COMPETITIVOS Y
PRODUCTIVOS.

*LOGRAR LA SATISFACCION DEL
CLIENTE.

*LABUSQUEDA DE LAEXCELENCIA.

DEBEMOS DESARROLLARY
MANTENER UNA CULTURA
COMPROMETIDA CON EL
MEJORAMIENTO CONTINUO

ELTRABAJO EN EQUIPOY LAS
RELACIONES LABORALES
CONSTRUCTIVAS SON BASICAS
EN NUESTRO AMBIENTE DE
TRABA]O.

SI MEJORAMOS NUESTROS
INDICADORES ESTAMOS
EN CAMINO HACIA EL
MEJORAMIENTO CONTINUO

EL MEJORAMIENTO
CONTINUO INCREMENTA LA
PRODUCTIVIDAD Y DIRIGE
A LA ORGANIZACION HACIA

LA COMPETITIVIDAD.

EL CONTROL DE INVENTARIOS
ES BASE PARA REALIZAR
ORDENES DE PEDIDOS
ACORDES CON LOS
REQUERIMIENTOS DE
PRODUCCION

LAMETA ES LOGRAR LA
EFICIENCIADE LOS EQUIPOS
DE PRODUCCION ELIMIANDO
LAS AVERIAS, LOS DEFECTOS
Y LOS ACCIDENTES CON LA

PARTICIPACION DE TODOS

LOS MIEMBROS DE LA
EMPRESA.

LA META PRIMARIA DE
NOSOTROS ES DESARROLLAR
EMPLEADOS CON
MENTALIDAD DE
MEJORAMIENTO CONTINUO Y
AUTODISCIPLINADOS
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ANEXO L. Lista de formatos

TABLA L1. Formato de recepcion de cacao utilizado antes de la implementacién.

e
FORMATO DE RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE CACAO
FECHA DE INGRESO: RECIBIDO POR:
LOTE : ENTREGARDO POR:
PROVEDOR:
SALIDA DIARIA DE BULTOS
FECHA CANTIDAD

TABLA L2. Formato utilizado en el proceso de tostion antes de la imolementqcién

FORMATO CONTROL TOSTION ==
TEMPERATURA DE LAPSODE | TIEMPO TOTAL DE
FECHA TOSTADO TOSTADO TOSTADO OPERARIO

TABLA N3. Formato utilizado en el proceso de mezclado antes de la implementacion.

FORMATO DE REGISTRO DE MEDICION DE VARIABLES EN
LA OPERACION DE MEZCLADO

FECHA: REVISO APROBO FOR-MEZC-01
HORAS DE TEMPERATURAS A TENER
CANT.LICOR o
MEZCLADA N° DE GAGAD MEZCLADO ENCUENTA (°c) Eﬁgiggs?go
DOSIFICADO o
o ' | T°DELICOR | T°MEZCLA
Inicio Final
TABLA L4. Formato de control de clasificado.(Implementado) »
oirOnes:

FORMATO DE CONTROL DEL PROCESO DE CLASIFICADO

REVISO APROBO FOR-CLA-01
Fecha Proveedor Operario:
No de bultos Lote % de Humedad

Antes de Clasificado

Después de Clasificado

Peso bultos Bruto(K)

Peso bruto (K)

Menos destare (K)

Menos destare (K)

PESO NETO

Peso Neto (K)

Ripio+Mugre (K)

Ho. Inicio

Total de kilos cacao

Ho. Final




TABLA L5. Formato para la recepcion y almacenamiento del cacao (implementado).
FORMATO DE RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE CACAO

fg{fss'%'zfmi@%i%—’? 7
REVISO | | APROBO FOR-ALM-01
FECHA DE INGRESO
TOTE PROVEEDOR
RECIBIDO POR % DE HUMEDAD
ENTREGADO POR (RECEPCION)

SALIDA DIARIA DE BULTOS
FECHA CANTIDAD
TABLA L6. Formato de dosificacién de masa de chocolate (implementado).
FORMATO DE CONTROL DE DOSIFICADO DE MASA DE CHOCOLATE -
FECHA [REVISO ] [APROBO | FOR-DOS-01
PESO DEL MOLDE (GR)
HORA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
07:00
07:20
04:00

TABLA L7. Formato de Temperatura de Tanques de Maduracion (implementado).
FORMATO DE CONTROL DE TEMPERATURA DE LOS TANQUES DE MADURACION

REVISO | APROBO FOR-MAN-01
. 3 {o]
FECHA HORA Medida del tanque (Cm~) Temp. de los tanques ("C) OPERARIO
Tanque 1 Tanque 2 Tanque 1 Tanque 2
07:00
08:00
04:00
TABLA L8. Formato para el control del proceso de tostion (implementado).
FORMATO DE CONTROL DE PROCESO DE TOSTION | et
FECHA \ \ REVISO \ \APROBO \ | FOR-TOS-01
TOSTADORA 1
No. No. Temp. de —_ ' Tiempo total | % Humedad | %Humedad .
tostada | bultos | tostion Hrinicio | Hrfinal | ~ ¢ tostado entrada salida Operario
''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''' TOSTADORA2
No. No. Temp. de - ' Tiempo total | % Humedad | %Humedad .
tostada | bultos |  tostion Hrinicio | Hrfinal | 4 tostado entrada salida Operario

TABLA L9. Formato de producto defectuoso reprocesado por apariencia. (Implementado).
FORMATO DE REGISTRO DE PRODUCTO REPROCESADO POR

‘{QZ7WV§°§§‘
DEFECTOS DE APARIENCIA -
REVISO APROBO FOR-REF-01
CANTIDAD CAUSA (CANTIDAD)
FECHA | REFERENCIA | "0 DES [FLACO O GORDO | DESNIVEL | BURBUJAS | CPERARIO




TABLA L10. Formato para el control de la temperatura del cuarto frio (implementado).
FORMATO DE CONTROL DE TEMPERATURA DEL CUARTO FRIiO

= ﬁ]f‘(fl‘z’.’??(?;f’ 7
REVISO APROBO | FOR-REF-02
FECHA HORA TEMPERATURA (OC)
07:00
07:30
05:00

TABLA L11. Formato de producto defectuoso en desmolde y control de despilfarro de

papel (implementado).

FORMATO DE REGISTRO DE PRODUCTO DEFECTUOSO EN DESMOLDE Y =i
CONTROL DE DESPILFARRO PAPEL DE ENVOLTURA
REVISO ‘ APROBO FOR-DYEM-01
COLOCAR CANTIDAD KG |
FECHA [FLACOO[ PARTIDOEN | SUPERF | oo oo DE(SP%EREQ:TAEBO OPERARIO
GORDO | DESMOLDE | RUGOSA
TABLA L12. Formato de recepcion para el arroz o avena (implementado).
FORMATO DE RECEPCION DE ARROZ Y DE AVENA P——
REVISO
_ FOR-ALMA-01
FECHA PRODUCTO APROBO ° 0
AVENA ARROZ LOTE % DE HUMEDAD | PROVEEDOR

TABLA L13. Formato para el control del proceso de precocido (implementado).

FORMATO DE CONTROL DE PROCESO DE PRECOCIDO

Materia prima | Reviso Aprobd FOR-PRE-01
1 0, 0,
Fecha Arroz | Avena No. Hr _Hr Tiempo | % Humedad A;Humedad Operario
precocida | inicio | final | total entrada salida

TABLA L14. Formato peso de bolsas de los productos Fabanni y control de

despilfarro de papel de envoltura (implementado).

FORMATO DE CONTROL DE PESO DE LAS BOLSAS DE MASATO Y CREMARROZ

FECHA REVISO APROBO FOR-DOFA-01
PRODUCTO | Masato Cremarroz Kg d_e papel
despilfarrado
PESO (GR)
HORA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

TABLA L15. Formato de mantenimiento para la maquinaria (implement~~

FORMATO DE
MANTENIMIENTO

MAQUINA:

FOR-MAN-01

\

= B oo

FECHA

Diagndstico

Acc .prev

Acc.Corre

Repuestos

Nuevo

Reparado

Proveedor




Figura M1. Manual de procedimientos

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS
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s MANUAL DE PROCEDIMIENTOS |Elaborade por: JULIANA K. GRIMALDOS
gaml{i., PARA EL CHOCOLATE Revato y
' . FREDY BRAVO
DOC-PRO-01 aprobado por:
DIAGRAMA DESCRIPCION FORMATO |RESPONSABLE
CLASIFICADO
1. Traslado de bultos a la bascula y pesaje de FOR-CLA-01

Cacao en grano

MOLIENDA.
MEZCLADO
Azlicar Leciting =

los mismos

2. Traslado de los bultos pesados a la tolva de la
méaquina clasificadora,

3. Clasificado e inspecclon del cacao.

4. Traslado de bultos clasificados a la bascula,
pesaje del grano para tostado, del ripio, pasilla
Y mugre.

5. Traslado de los bultos a tostado

1. Descarga del cacao en la lolva de recepcidn e
inspeccion del grano

2. Transporte del cacao hasta la ostadora

3. Tostion y descarga del grano sobre la arnesa

4. Enfriamiento de los granos en |a arnesa de aspas
giratorias

5. Transporte a la tolva descascarillado por

1. Almacenamiento en la tolva de descascarillado

2. Transporte a |la descascarilladora por un tubo por
medio de la gravedad

3. Descascarillado

4. Transporte a la tolva de los molinos por medio de
un elevador

1. Almacenamiento en la tolva de mollenda

2. Transporte a los molinos por medio de un elevado
vartical

3. Molienda e inspeccion del licor de cacao

4. Transporte del licor de cacao a los tangues de
maduracion.

5. maduracidn

1. Transporte del licor a los tanques dosificadores
por medio de una tuberia impulsada por una
motobomba

2. Espera del licor del cacao en los tangues
dosificadores

3. Pulverizacion de la Azdcar

4. Mezclado e inspeccion de la masa de chocolate

5. Transporte del masa de chocolate al tanque
hormogenizador por medio de un tornillo sifin,

FOR-CLA-01

FOR-TOS5-01

FOR-TOS-01

FOR-MAD-01

FOR-MEZ-01

Operario de la
clasificadora

Tostador

Operario de
descascarilladora

Operario de los
molinos

Operaria del
L

Mezclador

@Operacidn DIHSDSMDH |:> Transporte D Esperav Almacenamiento O Operacidn-Inspaccion @Opemu’én-ﬂansporte
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS |Elaborado por: JULIANA K. GRIMALDOS
25, PARA EL CHOCOLATE Revisado y
=-8- . FREDY BRAVO
DOC-PRO-01 aprobado por:
DIAGRAMA DESCRIPCION FORMATO |RESPONSABLE

DOSIFICADO

VIBRADO Y MOLDEADO

DESMOLDE

EMPAQUE ~ T T
Rollo de papel de
envoltura

EMEBALAJE

Cajas selladas y
marcadas

FIN

1. Homogenizado y dosificado de la mezcla sobre los
moldes

2. Transporte de los moldes hacia la banda vibradora

1. Moldeado, Vibrado y transporte de los moldes
hacia el cuarto frio.

1. Carga de cada una de las bandejas del cuarto frio.

2. Refrigerado

1. Inspeceitn de la barra de chocolate y desmolde.

2. Transporte manual de los moldes a la masa de
empaque

1. Inspeccion de los moldes y situarlos en la banda
transportadora de la maquina empaquetadora,

2. Empaque

1.Embalaje del producto en las cajas de la empresa

2.Transporte de |as cajas a la bodega de PT.

1. Almacenaje

FOR-REF-01

FOR-REF-02

FOR-DYEM-01

Formato de
contral de inv.
de PT

Operaria de
dosificado

Operaria de
maoldeado

Operaria de
cuarto frio

Jefe de
cuarto frio

Operarias de
cuarto frio

Operarias
de cuarto
frie

Jefe de
cuarto frio

Operarias
de cuarto
frio

Coordinador
de PT

RESUMEN DE ACTIVIDADES:

O~ O 3+ D
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= MANUAL DE PROCEDIMIENTOS |Elaborado por: JULIANA K. GRIMALDOS
girmé PARA EL MASATO Reveadoy
: . FREDY BRAVO
DOC-PRO-02 aprobado por:
DIAGRAMA DESCRIPCION FORMATO |RESPONSABLE
PRECOCIDO
1. Descarga del grano de arroz en la marmita e FOR-PRE-n1 | Operario de
inspeccidn del grano precoclido
2 Precocido y descargue
3. Almacenamiento del arroz en bolsas de plastico
4.Transporte manual al molina
MOLIERDA = Eaesiare e A==
1. Molienda y descargue.
2. Almacenamiento del arroz en bolsas de plastico. Operaria de
maolienda
3. Transporte manual a la maguina empaguetadora,
EMPAQUE 1. Inspeccitn del producto v descarga de la
mezcla en la olva de la maguina. ]
Rollo de papel de Operaria de
envoltura L
Fabanni
(D 2 Empaque FOR-DOFA-01
e B e e s ) L N, . iy A
Cajas selladas y
marcadas
Operaria de
empague
1. Embalaje del producto en las cajas de la empresa Fabanni
2. Transporte de las cajas a la bodega de PT.
T [ s s R Formatoce |
1. Almacenaje contral de Coordinador
inv. de PT de PT

®Opemci6n II‘ Inspeccidn E> Transparte D Espera v Almacanamiento O Operacitn-Inspeccldn @ Operacién-Transporte

RESUMEN DE ACTIVIDADES:

o O 9

[ o

v 3
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. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS |Elaborado por: JULIANA K. GRIMALDOS
g"ﬂmé Sy PARA LA MALTEADA Revisado y
: FREDY BRAVO

DOC-PRO-04 aprobado por:
DIAGRAMA DESCRIPCION FORMATO |RESPONSABLE
PRECOCIDO
INICID
Arroz : :
1. Descarga del grano de arroz en la marmita e FOR-FRE-01 Operario de
inspeccion del grano precocido
2 Precocido y descargue
3. Almacenamiento del arroz en bolsas de plastico
4. Transporte manual al molino
Avena
5. Descarga del grano de avena en la marmita e FOR-PRE-D1 | Operario de
inspeccion del grano precocido
6. Precocido y descargue
7. Almacenamiento del arroz en bolsas de plastico
8 Transporte manual al moling
MOLIENDA
1. Molienda y descargue.
2. Almacenamiento del arroz en bolsas de plastico, Oper.aria de
molienda
3. Transporte manual a la maguina mezcladora.
mEzZcLADO | T [ V
1. Espera del producto en bolsas de plastico
2. Mezclado y descargue del producto
3. Transporte manual a la maquina
empaguetadora
EMPAQUE 1. Inspeccion del producto ¥y descarga de la
mezcla en la tolva de la maguina. o 5
Rollo de papel de HnHa e
envoltura SHTHAGUS
—_ Fabanni
() | 2Empaque FOR-DOFA-D1
EMBALAJE R e i e
Cajas selladas y
marcadas
Operaria de
empagques
1. Embalaje del producto en las cajas de la empresa Fabanni
2. Transporte de las cajas a la bodega de PT.
. Formato de .
1. Almacenaje control de Coordinador
inv. de PT de PT

@Dpﬁ‘fﬁﬁﬁ" [l Inspeccion ED Transporte D Espera v Almacenamiento O Operacion-Inspeccion @ Operacion-Transporte

RESUMEN DE ACTIVIDADES: O 9 El 3 [{) 5 D i v 4

207



PROCESO DE
GESTION DE
CALIDAD

PROCEDIMIENTO PARA LA DETERMINACION DE HUMEDAD

Aprobado por: Fredy Bravo

Fecha de Aprobacion: 10-SEP-08

Cadigo: DOC-PRO-05

No de revision: 0

s.4.

Objetivo: Establecer el correcto uso del probador de humedad con el fin de obtener resultados
veraces en la determinacidon de esta caracteristica en los diferentes granos procesados en la

empresa.
IMAGEN ACTIVIDAD FORMATO OPERARIO
Se ingresa el cddigo del grano a
evaluar teniendo en cuenta: Coordinador
Cacao: 127 de MP
Arroz: 112
Avena: 106
Se vierte la cantidad de muestra a
evaluar teniendo en cuenta:
Cacao: 250 gr Coordinador
Arroz: 250 gr de MP
Avena: 200 gr
Se oprime la palanca ubicada
atras de tolva como se observa en Coordinador
la figura, con el fin de que se de MP
evaluada.
CACAO:

Se espera alrededor de 15
minutos hasta que el porcentaje
de humedad se visualice en el
tablero.

Recepciéon: FOR-ALM-01
Entrada y salida de tostion:
FOR-TOS-01

ARROZ Y AVENA:
Recepciéon: FOR-ALMA-01
Entrada y Salida de
precocido: FOR-PRE.O1

Coordinador
de MP

Se oprime la palanca ubicada
delante de la tolva con el fin de
que la muestra caiga al cajén de

la maquina.

Coordinador
de MP

Nota. Los formatos se pueden apreciar en el Anexo L.
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PROCESO PROCEDIMIENTO PARA LA RECEPCION DE CACAO, ARROZ Y AVENA
DE GESTION Aprobado por: Fredy Bravo Fecha de Aprobacion: 30-SEP-08
DE CALIDAD Codigo: DOC-PRO-06 No de revision: 0

Objetivo: Establecer el procedimiento para la recepcién de cacao, arroz y avena con
el fin de controlar de mejor manera el % de humedad al momento de la recepcién del

pedido.
ACTIVIDAD FORMATO | OPERARIO
1. Realizar el alistamiento en el cual se va a ubicar y Coordinador
almacenar el pedido. de MP
CACAO:
2. El coordinador de MP tomara muestras de los | FOR-ALM-
sacos teniendo en cuenta los datos de la tabla 1y se 01
realizara siguiendo la diagonal del saco hasta la mitad .
o ARROZzY | Coordinador
de este y luego depositara en una bolsa para su
. O e AVENA: de MP
posterior analisis siguiendo el procedimiento para la FOR-
determinacion de la humedad con cédigo DOC-PRO- | A1 MA-01

01

3. Para aceptar o rechazar un pedido debe tener en
cuenta los siguientes intervalos de % de humedad.
CACAO: 7%y 9%

ARROZ: 10% y 12%

AVENA: 8% y 10%

Si los % de humedad no se encuentran dentro de los
intervalos anteriores se procede a rechazar el pedido.

Coordinador
de MP

4. Si el pedido es aceptado se procede a recibir de 15
sacos los cuales se deben ser pesados y ubicados en
el lugar destinado.

Coordinador
de MP

5. Se procede a realizar el registro en el libro de
ingreso de materia prima

Coordinador
de MP

Tabla 1.Tamafo de muestra

Tamaio de lote(sacos) | Sacos por muestra

2-8 2

9-15 3

16-25 5

26-50 8

51-90 13

91-150 20
151-280 32

FUENTE: Norma técnica colombiana NTC 1252.
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PROCESO PROCEDIMIENTO PARA COMPRAS r,\ﬁfia
LRy
DE GESTION Aprobado por: Fredy Bravo Fecha de Aprobacion: 30-SEP-08 /Q_'{‘M s.:f.
-
DE CALIDAD Cédigo: DOC-PRO-07 No de revisién: 0

Objetivo: Establecer el procedimiento para realizar correctamente la orden de pedido
con las cantidades que se requieren realmente.

ACTIVIDAD OPERARIO

1. Se verifica la cantidad existente en bodega y pasa los | Coordinador

requerimientos al jefe de produccion. de MP

2. El jefe de produccion verifica las existencias y realiza | Coordinador

la orden de compra. de MP
3. La orden de compra se envia a la secretaria para la .
. . Secretaria
aprobacion por parte de la gerencia
4. Si la orden de compra es aceptada, se mira si al _
_ _ ) _ Secretaria
proveedor se le realiza el pedido via fax por email.
5. Se envia el fax o se envia el email, con el fin de _
Secretaria

confirmar las especificaciones del pedido.

6. Se confirma el dia de entrega y las pautas de
compras, Por ultimo se pasa la orden de compra a la | Secretaria

tesorera.
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PROCEDIMIENTO PARA DAR SALIDA DE BODEGA A LOS

g

£
271,
&

PROCESO DE REQUERIMIENTOS DE PRODUCCION
GESTION DE

Aprobado por: Fredy Bravo Fecha de Aprobacion: 30-SEP-08
INVENTARIOS

Cadigo: DOC-PRO-08

No de revision: 0

Objetivo: Establecer el procedimiento para realizar las salidas y entradas tanto de MP
como de insumos de una manera adecuada, son el fin de tener mayor control de

inventarios.
ACTIVIDAD FORMATO | OPERARIO
1. El jefe de produccion debe realizar la programacion Jefe d
efe de
de produccion semanalmente, especificando referencia .
. . produccion.
a producir y cantidad.
2. El coordinador de materia prima, segun la
programacion todos los dias antes de comenzar la Coordinador
produccién entrega a los operarios todos los de MP
requerimientos necesarios para el dia.
3. Al dar la salida a la materia prima debe registrar el | FOR-INV-01
formato de control de inventario diario las salidas | (Ver anexo Cogrd:\r;lgdor
e
efectuadas. G, Tabla G1)
4. Al terminar la produccion, alrededor de las 5:00 pm,
los operarios deben devolver todas las devoluciones de :
Coordinador
los materiales para que el coordinador de materia prima de MP
proceda a darles el ingreso correspondiente a bodega.
FOR-INV-01
5. Debe registrar estas devoluciones en el formato .
correspondiente. de MP
G, Tabla G1)
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FIGURA M2. Difusion de procedimientos

1. Traslado de bultos a la bascula y pasaje de
lBs mismos

2. Traslado de los bultos pesados a la tolva de |a
maquina clasificadora,
3. Clasificado e Inspeccidn del cacao.

4. Traslado de bultos clasificados a la bascula,
pesaje del grano para tostado, del ripio, pasilla
¥ mugre.

5. Traslado de los bultos a tostado

1. Descarga del grano de arroz en la marmita e
inspeccion del grano

2 Precocido y descargue
3. Almacenamiento del arroz en bolsas de plastico
4, Transporte manual al molino

5. Descarga del grano de avena en la marmila e
inspeccion del grano

6. Precocido y descargue
7. Almacenamiento del arroz en bolsas de plastico

B.Transporte manual al molina

Para aceptar o rechazar un pedido debe
tener en cuenta los siguientes intervalos
de % de humedad.

o CACAO: 7%y 9%

« ARROZ: 10%Yy 12%

« AVENA: 8% y 10%

Si los % de humedad no se encuentran
dentro de los intervalos anteriores se
procede a rechazar €l pedido

1. Descarga del cacao en la tolva de recepcion e
inspeccion del grano

2. Transporte del cacao hasta la tostadora

3. Tostién y descarga del grano sobre la amesa

4, Enfriamiento de los granos en la amesa de aspas
giratorias

5. Transporte a la tolva descascarillado por
medio de un elevador

Se ingresa el oddigo del grano a evaluar
teniendo en cuenta:

e Cacao: 127
e Arroz 112
« Avena: 106

Se vierte la cantidad de muestraa evaluar
teniendo en cuenta:

 Cacao: 250 gr
e Arroz 250 gr
e Avena: 200 gr

I. Se verifica la cantidad existente en bodega y pasa los
requerimientos al jefe de produccion.

2 H jefe de produccion verifica las existencias y realiza
la orden de compra.

3.La orden de compra se enviaa la secretaria para la
aprobacion por parte de la gerencia

4.Si la orden de compra es aceptada, se mirasi al
proveedor se le realiza el pedido via fax por email.

5.Se envia el fax o se envia el email, con el finde
confirmar las especificaciones del pedido.

6. Se confirma el dia de entrega y las pautas de compras,
Por ultimo se pasa la orden de compra a la tesorera.
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ANEXO N. Comprobante de anticipo de pago de dosificadores de masa de chocolate.

T CONPRIBANTE D€ EGRESOD i
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ANEXO 0. Seguimiento de las variables criticas del proceso productivo después de las mejoras.

TABLA 0O1. Comportamiento de la cantidad de masa de chocolate vertida en el proceso de dosificado.

HORA _ 15-sep _ 16-sep _ 17-sep
X (Kg) R (Kg) X (Kg) R (Kg) X (Kg) R (Kg)

07:00 308.2 25 308.2 1.2 306.3 23
07:20 306.4 24 307.2 2.6 307 2.2
07:40 307.6 2.6 308.3 0.8 306.5 0.6
08:00 307.2 1.8 307.3 14 307.2 1.6
08:20 306.4 23 306.4 1.9 308.6 0.8
08:40 308.5 1.2 307.4 0.8 306.2 1.8
09:00 308.1 1.6 308.2 2.6 307,1 1.6
09:20 307.5 2.2 306.4 2.5 307 25
09:40 306.3 0.8 307.2 2.8 306.2 1.2
10:00 307.2 21 308.5 1.4 307.3 2,4
10:20 308.5 27 307.4 0.8 308.7 0.8
10:40 308.1 2.8 306.8 1 308.3 21
11:00 307.6 1.3 306.5 2.1 306.7 1.4
11:20 308.1 1.6 306.7 1.3 308.4 2.1
11:40 308.4 24 306.5 2.6 308.5 2.7
12:00 307.4 2.2 308.5 14 307.4 1.4
12:20 307.1 2.6 308.1 24 307.3 1.7
12:40 308 0.8 307.2 0.8 307.1 2.2
13:00 308,4 1.1 306.3 2.7 307 0.8
02:00 307.2 0.9 307.2 1.8 306.2 1.5
02:20 307.3 2.6 307.5 0.9 307.5 23
02:40 307.1 1.2 307 1.5 306.4 2.7
03:00 308 1.8 307.2 2.5 308.4 1.8
03:20 308.4 2.2 307.6 1.2 307.2 0.6
03:40 307.2 2.8 308 0.9 307.4 0.9
04:00 306.3 23 307.3 1.6 306.2 1
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TABLA 02. Comportamiento de la temperatura del cuarto frio en el mes de septiembre.

1 01-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 1 0.3 0.6 0.4 0.9 1 0.6 0.2 0.5 0.1 0.56 0.9
9 02-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.1 0.2 0.7 0.8 0.1 0.3 0.9 0.3 0.7 0.6 0.47 0.8
3 03-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.4 0.6 0.1 0.6 0.3 0.8 0.2 0.7 0.6 0.3 0.46 0.7
4 04-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.1 0.5 0.2 0.4 0.1 0.4 0.5 0.2 0.1 0.5 0.3 0.4
5 05-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.4 0.4 0.4 0.1 0.4 0.6 0.1 0.4 0.5 0.5 0.38 0.5
6 08-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.5 0.6 0.5 0.7 0 0 0.2 0.1 0.4 0.3 0.33 0.7
7 09-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.4 0.3 0.5 0.6 0.7 0.4 0.3 0.7 0.5 0.4 0.48 0.4
8 10-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.1 0.1 0.3 0.2 0.4 0.5 0.3 0.2 0.4 0.5 0.3 0.4
9 11-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.5 0.6 0.5 0.7 0 0.9 1 0.4 0.6 0.5 0.57 0.6
10 12-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0 0.3 0.1 0.4 0.5 0.5 0.4 0 0.1 0.3 0.26 0.5
11 15-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.8 0.5 0.3 0.2 0.8 0.9 1 0.3 0.4 0.2 0.54 0.8
12 16-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.3 0.2 0.6 1 0.5 0.3 0.5 0.3 0.5 0.5 0.47 0.8
13 17-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 1 0.3 0.6 0.4 0.9 0.3 0.7 0.5 0.4 0.5 0.56 0.7
14 18-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.1 0.5 0.2 0.4 0.1 0.4 0.5 0.3 0.4 0.2 0.3 0.4
15 19-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.8 0.5 0.3 0.2 0.8 0.9 0.4 0.6 0.1 0.6 0.52 0.8
16 22-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0 0.2 0.1 0.4 0.3 0.5 0.6 0.7 0.4 0.2 0.34 0.7
17 23-sep-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0 0.2 0.1 0.4 0.3 0.5 0.4 0.5 0.3 0.2 0.29 0.5
18 24-s6p-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.3 0.4 0.3 0.3 0.7 0.4 0.6 0.8 0.9 1 0.57 0.7
19 25-s6p-08 Hora 06:00 | 07:00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 02:00 | 03:00 | 04:00 | promedio(Kg) R (Kg)
Temp (oC) 0.5 0 0.5 0.5 0.1 0.5 0.4 0.4 0.1 0.4 0.34 0.5
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ANEXO P. Mantenimientos al cuarto frio por Friocol
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Continuacién del Anexo P2

0009231

[ 6069E5T |

FRIO

C e it 166

@ Los [aco | )

- -.- [ OROEN DE SERAVICIO No. ]
Cmr-uNn.ll 35 Conmutador: 8338282 - Fax: sasosza%;;‘?ﬁ ?234 s

CODIGD
CLIENTE

Biones s a. “Ba02 41494 -5,

Q000026

IMECCION TELEFONO FAX

I.IOCI.I“TA SATISF)

oy Apnmﬂl'hr.ﬂ.nll nuesiro objetivo e brindarie soluciones del mmwnmdnm
=| expectativas. Por asto motivo lmnlmunhrpur!nnhrpnudldﬂuﬂul Rli0 S8rvicss, Marque B: BUE
E;gwl herio et h"“h;:: hﬂujn dul ™

ranac n v I mtrega del misme
; 3 cmwvmmmmmsusmm 8 fue
| Agradecemos cualquier q d hisga m nesestro sorvicio:
S
< simommnu Quoum«mmmrmmmmmmm - E
o eonacmionn de s condconus g

Yk 4

cll 2a 4 ge-16 (@ Combre 65p 3607-
Fredy Ramiiez- [ 4 00
Revisicn @ la 2ana de FEafriamiento.

TORREE. PAGUETE H RO

oTRO
MARCA REFRIGERANTE HP MOTOR CANT
" Ble sk I Re |
Mo 58200

PC 72 0003=%0
'ESTADO INICIAL ESTADO DE ENTREGA

PRESION DE DESCARGA 25’5 Ps’:’
PRESION DE SUGCION =22 P
e 20 A
vouTAE U3V
TEMPERATURA ENTRADA o1 B
TEMPERATURA SALIDA .C
DIAGNOSTICO e 430&_'@ hawn Peva 5; 1\
TECHICO: Aldias ue(a. AECIBN0 POR,
TRABAJO EJECUTADO Y DBSERVACIONES

Rensmal  dd S leme ¥ :.nrk elechicg .
COTIZACION No APROBADO =[] wno[ b

g L1 oblov| 06 |4-po L J_L los| ef 2008 6. pO| |

mdo, un sanvicio que satisfaga sus
R: nmmauuama
AR M
# B M

R M

' 6065360 T
FRIGISL n & [
Carrera 16 No. 23 - 35 - dor: 6338262 - Fax:

cunre - PSRz 200(
e I

| HOSUA O LLAMADA

M Endl

ESPECIFICACIONES TECHICAS DEL EQUIPD

SPLIT MINISPLIT ENTANA < CUARTO FRIO
TORRE E. H PAQUETE CHILLER
OTRO
M| EFRIGERANTE HP MOTOR CANT
"R cutlle ™ p-1Z |
MODELOCE
SERIAL G/E P
ESTADO INIGIAL ADO DE ENTREGA
PRESION DE DESCARGA s =
PRESION DE SUCCION 2 s -
AMPERAJE i
VOLTAJE ) 22
TEMPERATURA ENTRADA g s
TEMPERATURA SALIDA - o
DMeNOSTICO | rocecmatn fopmaroo A 2 (Arros Feed 'y

S MEE] e Uburfes O il b,

= ) -
0 Grieas / M-‘«w tio Gc.v\e 2

TRABAIO EJECUTADO Y OBSERVACIONES &Mty Svr s (8T AL Linpeds &

Ehpovaota E 4 (cantoghooyts, (CAe)
Fgros Yy peges ol B Tmas A heiey.
LY T

GOTIZAGION No. APROBADO @i [] wolx}

TIEMPO DE LLEGADA

|

|

|73j0%| 2009 o9t

TICMPO DF SALIDA
45 A | | zg[ﬁ[;o@{oﬂ:*m

0 A A ST BA11 181 T e

ENCUESTA SATISFACCION CLIENTE
Apreciado cliente. nuestro objetvo es brindare solucones delinitivas a ous necesidades
enpectatfvan. Por este motiva par nasotros es inpartants que usted evakie nuestio senvico. Marge

FECHA DE ENTREGA

2Y¥-cph- 1oUg




ANEXO Q. Contrato de mantenimiento preventivo para el cuarto frio

CONTRATO DE PRESTACION DE SERVICIOS No. : CELEBRADO ENTRE
GIRONES S.A. Y JORGE ENRIQUE PALMERA RODRIGUEZ

CLASE : DE PRESTACION DE SERVICIOS

CONTRATISTA : JORGE ENRIQUE PALMERA RODRIGUEZ

VALOR : CUATRO MILLONES CINCUENTA MIL PESOS ($4'050.000)
DURACION : UN ARO (1)

Entre los suscritos WILLIAM SERRANO PINTO, mayor de edad, con domicilio en
Bucaramanga e identificade con cédula de ciudadania nomere 5°560.149 de
Bucaramanga, obrando en nombre y representacion de GIRONES S.A. y que para los
efectos de este documento se denominara GIRONES S.A., de una parle, y de la otra,
JORGE ENRIQUE PALMERA RODRIGUEZ también mayor de edad, con domicilio en
Bucaramanga e identificado como aparece al pie de su firma, obrando en su propio
nombre, que para los mismos efectos se denominara EL CONTRATISTA, hemos
celebrado el siguiente contrato de PRESTACION DE SERVICIOS DE PERSONALES,
fque se regira por |a siguientes clausulas:

PRIMERA — OBJETO: EL CONTRATISTA se compromete para con GIRONES SA a
prestar sus servicios de Manlemimiento en Limpieza y Desinfeccion al Cuarto Frio
ubicado en la planta de procesamiento ubicada en la Calle 29 No. 8E-78; relacionados
con las labores de limpieza y desinfeccion en techos, paredes, pisos, estructuras y
bandejas dentro del cuarto frio, de acuerdo a lo estipulado en la Cotizacion No. 012 del
13 de Agosto del presenle ano, la cual hace parte integral de este contrato

SEGUNDA — OBLIGACIONES DEL CONTRATISTA: EL CONTRATISTA se obliga a
1°) Prestar sus servicios personales de acuerdo con las exigencias propias de la
normatividad vigente en lo que se refiere .al Manual de Bioseguridad y Normas de
Higiene 2°) Acreditar ante GIRONES S.A. la afiliacidn a alguno de los sistemas
obligatorios de salud y de riesgos profesionales, por un periodo no inferior al término
del contrato; del personal que realice los trabajos contralados.; 3) Proporcionar todo el
equipo e implementos necesarios para realizar las tareas de limpieza y desinfeccion,
coslos que corren por cuenta del CONTRATISTA.

TERCERA — OBLIGACIONES DE GIRONES S.A. 17) Pagar los valores pactados
como contraprestacion de los servicios contratados: 2%) Impartir instrucciones al
personal que corresponda para la entrega debida del cuarto previo inicio de los
trabajos. 3°) Facilitarle los espacios fisicos, la fuente de agua y un funcionario que
parmanazca en las instalaciones durante el desarrallo de los trabajos.

CUARTA — VALOR: EIl valor de este Contrato es hasta por la suma de CINCO
MILLONES CUATROCIENTOS MIL PESOS MICTE ($5'400.000), que constituye ¢l
monto que percibird EL CONTRATISTA por la realizacién de las actividades
contratadas, siendo por tanto la Unica obligacion econdmica que adguiere
CHOCOLATE GIRONES S.A. para con EL CONTRATISTA.

contratadas, siendo por fanto la Onica obligacion economica que adguiers
CHOCOLATE GIRONES S.A, para con EL CONTRATISTA,

QUINTA - PLAZQ: Este Contrato tendra una duracion de UN (1) ANO, conlados a
parlir de la firma del Contrato, Las labores conlratadas se realizardn cada cuarenta y
cinco (45) dias, es decir, se realizardn nueve (9) servicios durante el periodo de
duracion del conlrato.

SEXTA - FORMA DE PAGO: Por los servicios que preste EL CONTRATISTA en
cumplimiento del objeto del Contrato, GIRONES S.A. le pagara la suma acordada de la
siguiente manera; nueve pagos a razdn de CUATROCIENTOS CINCUENTA MIL
PESOS (5450.000) MICTE, una vez entregado el informe de cada mantenimiento, de
acuerdo al cronograma propuesto por el CONTRTISTA (Anexo No.1).

SEPTIMA -EXCLUSION DE LA RELACION LABORAL: Este Contrato no constituye
vinculacion laboral alguna de EL CONTRATISTA con GIRONES S.A., per lo tante, EL
CONTRATISTA no tiene derecho a reconocimiento ni al pago de Prestaciones Sociales
ni & ningln otro emolumento propio de las relaciones laborales.

 fde A,gggt-u demé
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ONES SA., CONTRATISTA,

b mdggﬁ o

WILL IQUE PALMERA R
C.C. 5'560.149 C.C. 01.104.707
1j213lalslolrie|vl10l91192112 (14118 151171181191 20/21|22|33/324(25)|26|27 2820|303
ot
LHOY =
_ﬁ__..- =
ENE
| ece [ TR [
s g 1
ABR |
waay | =
i i
filoy -
| BER
L leerl [ [ [

JORGE ENRI PALMERA RODRIGUEZ
Contratista




ANEXO R. Implementacion cinco eses

FIGURA R1. Capacitacion sobre 5’s.

DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PLAN
DE MEJORAMIENTO CONTINUO EN LOS
PROCESOS DE GIRONES S.A

Se llama estrategia de las 5S porque
representan acciones que son principios
expresados  con cinco  palabras
japonesas que comienza por S.

Cada palabra tiene wun significado
importante para la creacion de un lugar
digno y seguro donde trabajar.

NECESIDAD DE LA ESTRATEGIA DE LAS §'s

Mejorar el ambiente de trabajo.
Reduccion de pérdidas por la calidad.
Incremento de la moral por el trabajo.
Aumenta la vida util de los equipos.

Poder implantar cualquier tipo de programa

de mejora continua.

P PRPPP

Reducir las causas potenciales de accidentes.

| (gromee

CLASIFICAR (SEIRI)

Eliminacién inmediata de todo lo
innecesario y adopcién de
medidas que impidan la
acumulacion de material inatil.

"LO SOBRANTE ESTA DE
MAS;
DEJALO ATRAS"

(goromez

¢(CUALES SON LAS CINCO ESES?

§ Clasificar (Seiri)

# Orden (Seiton)

Q Limpieza (Seiso)

9‘ Esmero y Limpieza (Seiketsu)
& Disciplina, (Shitsuke)

EL SEIRI CONSISTE EN:

Separar en el sito de trabajo las cosas que
realmente sirven de las que no sirven.

Q Clasificar lo necesario de lo innecesario para el
trabajo rutinario.

Q Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.
%% Organizar las herramientas.

R Eliminar elementos que afectan el funcionamiento
de los equipos.

COMO IMPLEMENTAR SEIRI

1. Lista de elementos innecesarios.

2. Este tipo de tarjetas permiten marcar o "denunciar" que en
el sitio de trabajo existe algo innecesario y que se debe
tomar una accién correctiva.

#. ¢Esnecesario este elemento?

g ¢Si es necesario, es necesario en esta cantidad?

R ¢Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?

P

BENEFICIOS

R Liberar espacio Util en planta y oficinas.

Se mejora el control visual de los elementos de trabajo,
materiales en proceso y producto final.

Q La calidad del producto se mejora ya que los controles
visuales ayudan a prevenir los defectos

9. Se mejora el MTBF o tiempo medio entre fallos de los
equipos.

%% Es mas facil identificar las areas o sitios de trabajo con
riesgo potencial de accidente laboral.




(gromee

ORDEN (SEITON)

Eleccion de lugares de acceso
facil para aquellos materiales
de uso frecuente y necesario.

"CADA COSAEN SU SITIO

Y
L E | ! E ! L UN SITIO PARA CADA COSA"

BENEFICIOS DEL SEITON PARA EL TRABAJADOR.

Facilita el acceso rapido a elementos que se
requieren para el trabajo.

R El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor
facilidad y seguridad.

R La presentacion y estética de la planta se mejora.
Q. El ambiente de trabajo es mas agradable.

%% La seguridad se incrementa debido a la demarcacion
de todos los sitios de la planta.

COMO IMPLANTAR EL SEITON

COMO SE DEBEN LOCALIZAR LAS HERRAMIENTAS:

9. Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con
su frecuencia de uso.

g Los elementos usados con mas frecuencia se colocan cerca
del lugar de uso.

Q Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera del
lugar de uso.

(goromse

COMO IMPLANTAR EL SEITON

El almacenaje basado en la funcion consiste en almacenar
juntas las herramientas que sirven funciones similares.

El almacenaje basado en productos consiste en almacenar
juntas las herramientas que se usan en el mismo producto.

g_ Los lugares de almacenamiento deben ser mas grandes
que las herramientas, para retirarlos y colocarlos con
facilidad.

(gero=se

LIMPIEZA (SEISO)

Las operaciones de limpieza
deben entenderse como formas
de inspeccion de maquinas y
locales, asi como la deteccion
de defectos.

"LA LIMPIEZA ES MEDIA
RIQUEZA"

PARA APLICAR SEISO SE DEBE...

n Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

R Asumirse la limpieza como una actividad de mantenimiento
autéonomo: "la limpieza es inspeccion®.

R Se debe abolir la distincion entre operario de proceso,
operario de limpieza y técnico de mantenimiento.

%% No se trata unicamente de eliminar la suciedad. Se debe
elevar la accion de limpieza a la busqueda de las fuentes de
contaminacién con el objeto de eliminar sus causas
primarias.

IMPLANTACION DEL SEISO O LIMPIEZA

Paso 1. Campana o jornada de limpieza.

Paso 2. Planificar el mantenimiento de la limpieza.
Paso 3. Preparar el manual de limpieza.

Paso 4. Preparar elementos para la limpieza.

Paso 5. Implantacién de la limpieza.

BENEFICIOS DEL SEISO

Reduce el riesgo potencial de que se produzcan
accidentes.

Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

Se incrementa el la vida util del equipo.

R Las averias se pueden identificar mas facilmente.
9. Se reducen los despilfarros de materiales y energia.

La calidad del producto se mejora.
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Ideas y proyectos que
generen medidas y sistemas
para no manchar.

"NO ES MAS LIMPIO

EL QUE MAS LIMPIA

SINO EL QUE MENOS
ENSUCIA"

[gizmé-"*

BENEFICIOS DEL SEIKETSU

Se guarda el conocimiento producido durante afios de
trabajo.

Se mejora el bienestar del personal.

Los operarios aprender a conocer en profundidad el
equipo.

Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a
accidentes o riesgos laborales innecesarios.

Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa la
productividad de la planta.
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TABLA R2. Lista de elementos con sefalizados con tarjeta roja.

No ELEMENTO UBICACION SOLUCION
1 Tostadora antigua Proceso tostion Venderla por chatarra
2 Descascarilladora antigua | Proceso de descascarillado Venderla por chatarra
Maquina empacadora no
3 terminada (Proyecto de Taller de mantenimiento Venderla por chatarra
grado)
4 Difusor Taller de mantenimiento Venderla por chatarra
Estibas de madera viejas | Proceso de descascarillado Venderla
Ladrillos Proceso de tostion Venderlos
7 Chatarr’a (Ffartes de Taller de mantenimiento Venderla por chatarra
maquina)
8 Tornillo sin fin dafiado Proceso descascarillado Venderla por chatarra
Ciclon Proceso de tostion Venderla por chatarra
10 Estante oxidado Taller de mantenimiento Venderla por chatarra
1 Herramientas de trabajo Taller de mantenimiento Organizarlas
12 Desorden Bodega de insumos Organizar y Senalizar
13 Falta de vidrio Proceso lavado moldes Colocarlo
14 Teja Bodega de MP Botarla
15 Cajas de carton Bodega de insumos Botarla
16 Escobas y recogedores Cuarto frio Reubicarlos
17 Balde sin ninguin uso Proceso de mezclado Reubicarlo
18 Selladora Proceso de empaque Reubicarlo
Fabanni
19 Rezagc; :ioedTCe;tizrr:ales de Procezﬁodceo It;rtr:apaque Botarlo
20 Grabadoras Proceso de empaque Retirarla
Fabanni
21 Herramientas de trabajo Proceso de tostion Reubicarlas
22 Ropa en desorden Bafo Casilleros
23 Grasa de maquina Proceslga(:)(;srr:paque Reubicarla
24 Llanta de carro Archivo Botarla
25 Letreros de carton Proceso de precocido Botarlos
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FIGURA R2. Carteles de recordacion

» Mgjorar € ambiente de trabajo

« Reduccion de pérdidas por cdlidad

» Aurentala vida util de los equipos

« Incremento de lamoral por el trabgjo
 Paramgiorar continuamente

“UN LUGAR PARACADACOSAY
CADACOSAENSU LUGAR!

Mantén ordenado tu sitio de trabgjo

>

“PRESERVAR ALTCS NIVELES DE
ORGANIZAAON, ORDENY LIMPEZA”
B OrdenYy la limpieza son necesarios
para mantener un anbiente de
trabajo agradable.

@

“LO SOBRANTEESTADE MAS
DEJALOATRAS'

Mantén en tu sitio de trabajo sololo
que necesitas

gF %

“LIMPIAR EL SITIO DETRABAJOY LOS
EQUIPOSY PREVENIR LA SUCIEDADY
EL DESORDEN"

El aseo al sitio de trabajo se debe
realizar todos los dias

“HABITOS BASADOS ENLLAS 4S
ANTERIORES”
Las 5's se deben implementar todos
los dias con €l finde crear una
cultura de organizacion y linpieza




ANEXO S. Factura compra del probador de humedad

Ly

—

5 GéviAgro

Representantes de ventas de:
Consultorfa & Servicios para la Agroindustria 'S eedburo
GAVIAGRO Hda——— ——— — ————— —
Nit: 900.077.5346: FACTURA DE VENTA
L.V.A. Regi mun
I.CAF;:?;TTMB 9.66 x 1000 No. 0756
Resolucién DIAN No. 300000458966 -
De 2007/11/29 DIA_|MES 0
Numero autorizado: 501 al 1500 FECHA DE FACTURA = % 3 2008
FORMA DE PAGO CONTADO
Carrera 14AN° 71A 59 oficina 502.
Tel(571) 2179200 Fax 1-2550980 Cel. 300 2132694 | Vo DEDORFACTURA JGUTS0

et.co
Bogota, D.C. Colombia.

COG. Detalle CAN | VALOR/UNI |VALOR TOTAL

& Equipo determinador de humedad 1 | $11.200.000| $ 11.200.000
Steline SB 900 Serie N° A2174

Antipo po $6.465.500 el 18/07/08

OC 8627
: SUB. TOTAL | _§ 11.200.000
VA 16% $ 1.792.000

TOTAL $ 12.9592.000
»SON: Doce millones novecientos noventa y dos mil pesos m/cte b ’

Observaciones: Consignar a nombre de GAVIAGRO Ltda. en: IMPORTANTE
« Cuenta corriente del Banco AV VILLAS No. 063-04683-3

Por favor enviar consignacion Vvia fax (1) 2550980 Bogota
o E-mail gaviagroventas@colomsat.net.co

GAVIAGRO \ 1( ACEPTADA - FIRMAY SELLO

Esta factura de venta se asimila en todos sus efectos legales a la letra de cambio, segun articulo 774
del cadigo de comercio y causa intereses de mora por el méximo legal permitido a la fecha

TR Y LT, ROSMET - MARIA ROSALMMELD T.
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