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Resumen
Titulo: Plan de mejoramiento en las lineas de produccion de extruido aplicando herramientas
lean Manufacturing en la empresa Productos Vicky S.A.S.
Autores: Cobos Angarita Eliana, Ramos Silva Ruby Juliana
Palabras Clave: VSM, Produccién, Herramientas Lean Manufacturing.
Descripcion:
El trabajo de grado presentado a continuacion esta orientado hacia la mejora del proceso de
produccion de las lineas de extruido en la empresa Productos Vicky S.A.S. Dedica a la
produccion y comercializacion de pasabocas.
En la fase inicial, se analiz6 la situacién actual de las lineas de extruido. Este proceso incluy6 un
estudio de tiempos, analisis visual y entrevistas con el personal operativo y directivo. Con el
proposito de visualizar y comprender de manera integral el proceso. Se construy6é un Diagrama
VSM (Value Stream Mapping), A través del cual se logré identificar falencias y al mismo tiempo
areas o puntos de mejora.
Con base en los hallazgos obtenidos, se propusieron mejoras utilizando herramientas Lean
Manufacturing las cuales se orientan hacia la eliminacién de actividades que no aportan valor,
buscando asi una optimizacion significativa en las lineas de extruido. Una vez identificadas las
herramientas a utilizar, que incluyen la metodologia 5°’S, OEE e indicadores de Gestion y
Estandarizacion; se plante6 la metodologia para ejecutarlas en la empresa con el proposito de
lograr una reduccién en los tiempos de operacion y asi mismo lograr obtener una mayor

capacidad de produccion.

*Bachelor Thesis
*Facultad de Ingenierias Fisicomecénicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales.
Director Luis Alberto Santos
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Resumen
Titulo: Improvement plan in the extruded production lines applying lean manufacturing tools in
the company Productos Vicky S.A.S.
Autores: Cobos Angarita Eliana, Ramos Silva Ruby Juliana
Palabras Clave: VSM, Production, Lean Manufacturing.
Descripcion:
The following undergraduate research is focused on the improvement of the production process
of the extrusion lines at the company Productos Vicky S.A.S., which is dedicated to the
production and sales of snacks.
In the initial phase, the current situation of the extrusion lines was analyzed. This process
included a time study, visual analysis, and interviews with operational and management staff. In
order to visualize and understand the process in an integrated way, a VSM (Value Stream
Mapping) diagram was constructed. Through this, it was possible to identify weaknesses and at
the same time areas or points for improvement
Based on the findings obtained, improvements were proposed using Lean Manufacturing tools,
which are oriented towards the elimination of activities that do not add value, thus seeking a
significant optimization in the extrusion lines. Once the tools to be used were identified, which
include the 5'S methodology, OEE and management and standardization indicators; the
methodology was proposed to execute them in the company, thus achieving a reduction in lead
time by 7.5% in line 1, which contributed to an increase of 28.9% in production compared to the

year 2022.

*Bachelor Thesis
*Facultad de Ingenierias Fisicomecénicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales.
Director Luis Alberto Santos
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Glosario
Expandido: Termino utilizado para referirse a el producto (Extrucito) antes de ser
saborizado y horneado, es decir, grit de maiz resultante del proceso de extrusion
Grit de maiz: granulado de maiz, amarillo duro, con bajo contenido en grasa y fibra.
Utilizado como materia prima para la fabricacion de pasabocas extruidos y/o expandidos.
Orden de Fabricacion: Asi como en muchos sistemas de manufactura, este el documento
donde se define que producto se va a fabricar o bien el producto que se procesara para dar
pie a varios productos terminados.
Emision para produccion o Consumos: Este documento representa la salida de la materia
prima de los almacenes hacia el area de produccion.
Recibo de produccién: En este paso se registra el ingreso del producto terminado al
almacén o bien el ingreso de diversos productos terminados al almacén.

Traslados: Movimiento entre bodegas o almacenes
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Introduccion

La optimizacion y mejora continua actualmente son consideradas como herramientas
fundamentales para el desarrollo de distintos sectores permitiendo obtener beneficios tales como
la reduccion de costos, incremento de la rentabilidad, mejoramiento de la calidad y
aprovechamiento de recursos disponibles. Siendo estos factores claves que le permiten a las
organizaciones alcanzar ventajas competitivas en su entorno.

De esta manera las empresas buscan constantemente diferenciarse en el mercado, a través del
valor agregado, considerandose una caracteristica que se genera en el transcurso del proceso de
produccién o entrega, obteniendo un impacto positivo en el progreso y la sostenibilidad de la
empresa.

Por tal razon este proyecto busca mejorar la productividad del proceso de extrusion en la
empresa Productos VICKY S.A.S. (organizacién dedicada a la elaboracion y comercializacion de
snacks). Siendo los extruidos uno de los productos mas fabricados. Caracteristicos por su forma,
color, sabor y tamafio, presentando una gran demanda que va desde clientes como Koba,
Jerénimo Martins, Cencosud, hasta las tiendas de barrio que cominmente se conocen.

En el transcurso de este, se realizara un estudio de la linea de produccién para generar y
disefiar propuestas de mejora que ayuden a la empresa haciendo uso de la metodologia Lean
Manufacturing, a través de la reduccion o eliminacion de desperdicios, con el fin de mejorar la

eficiencia, calidad y satisfaccién al cliente.
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Tabla 1.

Cumplimiento de Objetivo

19

OBJETIVOS ESPECIFICOS CAPITULO EN QUE SE DA
CUMPLIMIENTO
Realizar un analisis diagnostico que permita Capitulo 3.

visualizar la situacion actual del proceso de

produccion de extruido con el fin de identificar

falencias y factores criticos del mismo.

Disefar un plan de mejoramiento con base en Capitulo 4.
los resultados obtenidos en el diagndstico.

Implementar las propuestas de mejora que se Capitulo 4.
adecuen a las necesidades teniendo en cuenta

las herramientas Lean Manufacturing.

Disefiar e implementar un sistema de Capitulo 4.
indicadores que permita evaluar el resultado de

las propuestas de mejora.

Capacitar al personal involucrado en el Capitulo 5.

proceso a cerca de las mejoras y los cambios
planteados en la empresa.

1. Generalidades del proyecto

1.1 Aspectos Generales de la empresa
1.1.1 Identificacion de la empresa
1.1.2 Nombre: Productos Vicky S.A.S
1.1.3 Objeto Social: Productos Vicky es una compariia santandereana dedicada a la
produccién y comercializacion de pasabocas, con mas de 53 afios de experiencia en la
industria nacional e internacional; ofreciendo productos de alta calidad.
1.1.4 NUmero de empleados:

Directos 506
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Indirectos: 400

1.1.5 Mision: Ser de las marcas de snacks de mayor recordacion y posicionamiento a nivel
nacional en el sector alimenticio.

1.1.6 Vision: Ser la primera opcion de nuestros clientes y consumidores en el sector de
Snacks a nivel nacional para el 2024. Posicionando nuestro portafolio de productos en las
principales ciudades del pais.

1.1.7 Mapa de Procesos

Figura 1.

Mapa de procesos de la Empresa

@ MAPA DE PROCESOS

Necesidades del cliente

digo: GC- MP-01
4/02/2020

1
Accionistas 1 : "’
Alta direccion 1 PLANIFICACION GESTIONDE |
Colaboradores ¢ ESTRATEGICA CALIDAD 1 (N
Proveedores y contratistas I 1 . - -
Competencia y mercados I Satisfaccion del cliente
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Nota. Informacién Tomada de Productos la Victoria.
1.2 Planteamiento del Problema
Productos Vicky S.A.S es una empresa familiar de origen santandereana dedicada a la
produccién y comercializacién de pasabocas con mas de 53 afios de experiencia. Dentro de la
oferta de productos se encuentra: papa, platano, chicharron, rosquilla, extruidos, trocillo,
tocineta, entre otros; que se realizan a través de procesos tales como freido, extrusion y

horneado.
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Actualmente, cuenta con dos plantas de produccion y un centro de distribucion ubicados en el
area metropolitana de Bucaramanga. Cada planta tiene un enfoque diferente de produccion. La
planta principal ubicada en el barrio la concordia se encarga Unicamente del proceso de freido, en
el caso de la planta 2 ubicada en el parque industrial “Provincia de Soto I” se llevan a cabo los

procesos de extrusion, horneado, y ocasionalmente freidos.

Los datos registrados en el sistema de la empresa demuestran que la produccion de planta 2 ha
aumentado 58% en el ultimo afio, debido al crecimiento de la marca y contratos de maquila con
grandes empresas como: Koba, Alkosto, Jerénimo Martins, Olimpica, y Cencosud. Uno de los
productos mas demandados por los clientes son los extruidos que representan el 21% de los
productos empacados, los cuales se manejan en diferentes referencias de acuerdo con la marca,
contenido y sabor. Estos extruidos se procesan mediante tres lineas distintas entre si: caramelo,
queso y natural, esta Ultima cuenta adicionalmente con el sabor limén y picante.

Debido al repentino crecimiento de la demanda, la empresa ha tenido demoras por falencias
en la produccion presentando problemas en la capacidad de las lineas como en las caracteristicas
del prodcuto, es decir, producto no conforme debido a su textura, color, porcentaje en grasa,
densidad, y volumen, lo que genera distintos tipos de desperdicio (reproceso, defectuosos y
tiempo), tanto en las lineas como en el proceso de empaque, aumentando asi el costo de la
operacion.

Es por esto que la empresa ha tomado la decision de implementar planes de mejora en las
lineas de produccion buscando asi mayor competitividad, y para ello es necesario aplicar
herramientas de Lean Manufacturing tales como: 5S, analisis de tiempo perdido, indicadores de

gestion, analisis y solucién de problemas, balanceo de lineas y estandarizacion, gerencia visual,
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control estadistico a futuro, que permitan reducir costos, mejorar calidad y la satisfaccion al
cliente.
1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General
Establecer un plan de Mejoramiento en las lineas de produccion de extruido en la empresa
Productos Vicky S.A.S. aplicando diversas herramientas Lean Manufacturing.
1.3.2 Objetivos Especificos
e Realizar un analisis diagndstico que permita visualizar la situacion actual del proceso de
produccidn de extruido con el fin de identificar falencias y factores criticos del mismo.
e Disefiar un plan de mejoramiento con base en los resultados obtenidos en el diagndstico.
e Implementar las propuestas de mejora que se adecuen a las necesidades teniendo en
cuenta las herramientas Lean Manufacturing.
e Disefiar e implementar un sistema de indicadores que permita evaluar el resultado de las
propuestas de mejora.
e Capacitar al personal involucrado en el proceso a cerca de las mejoras y los cambios
planteados en la empresa.
1.4 Metodologia
A continuacién, se describira la metodologia del proyecto teniendo en cuenta los objetivos

que se planearon para el desarrollo de este.
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Figura 2.

Metodologia del proyecto

OBJETIVO 1 : Realizar un analis diagnéstico
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Objetivo 1. Realizar un andlisis diagndstico que permita visualizar la situacion actual del

proceso de produccion de extruido con el fin de identificar falencias y factores criticos del

mismo.

e Etapa 1: conocimiento sobre la empresa (misién, vision, politicas). Esta etapa tiene

como objetivo comprender el funcionamiento del proceso y de los equipos

involucrados en el, a través de control visual y recorridos guiados por parte del

coordinador y jefe de produccion.

e FEtapa 2: Se tomaran datos pertinentes de la situacion actual del proceso con el fin de

realizar un diagrama VSM para identificar los puntos criticos y de esta manera

visualizar oportunidades de mejora.
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Objetivo 2. Disefiar un plan de mejoramiento con base en los resultados obtenidos en el

diagndstico.

Etapa 3: Crear propuestas de mejora pertinentes de tal forma que el proceso sea mas

eficiente.

Objetivo 3. Implementar las propuestas de mejora que se adecuen a las necesidades teniendo

en cuenta las herramientas Lean Manufacturing.

Etapa 4: Se implementara la metodologia 5'S en la bodega de Sabores para mejorar el
control y manejo de insumos en la elaboracion del extruido. La aplicacion de esta
herramienta garantizard un almacenamiento organizado, identificacion facil de
insumos y un flujo de trabajo mas eficiente, contribuyendo a la calidad y eficacia en la
produccidn de extruido.

Etapa 5: en esta etapa se llevara a cabo el céalculo del indicador OEE el cual mide la
efectividad de los equipos, refleja donde y cuanta produccion se estd perdiendo e
identifica oportunidades de mejora de productividad, para ello es necesario identificar
las grandes pérdidas tales como: averias, mantenimiento, puesta punto y ajustes,
microparadas, velocidad reducida, rechazos en el arranque, rechazos en la produccion.
Etapa 6: Se elaborara un documento instructivo de trabajo estandar que detallara de
manera precisa, el procedimiento a seguir para la realizacion de consumos Yy traslados
de materia prima, asi como la gestion de recibos de produccién. Este documento se
disefiara con el objetivo de proporcionar una guia clara y detallada para garantizar la

consistencia y la calidad en las operaciones.
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Objetivo 4. Disefar e implementar un sistema de indicadores que permita evaluar el resultado
de las propuestas de mejora.

e Etapa 7: establecer indicadores de produccion pertinentes al proceso (debido a que la
empresa no cuenta con ningun indicador especifico para esta linea), mediante los
cuales la gerencia pueda adquirir informacion sobre el funcionamiento y productividad
a través del tiempo y asi tomar decisiones que generen un mejor desempefio en el
proceso para la obtencion de productos de calidad.

Para ello se establecera una ficha con el método de célculo, significado y periodicidad de cada
indicador.

Objetivo 5. Capacitar al personal involucrado en el proceso a cerca de las mejoras y los
cambios planteados en la empresa.

e Etapa 8: esta etapa tiene como fin capacitar al personal acerca del desarrollo del
proceso teniendo en cuenta el documento de trabajo estandar realizado anteriormente,
con el fin de educarlos y concientizarlos acerca de las ventajas que trae consigo esta
implementacién. A su vez obtener retroalimentacién por parte de los trabajadores

quienes con su experiencia aportan ideas significativas.

2. Marco Referencial

2.1Marco de Antecedentes
En el trabajo de grado titulado” Disefio ¢ implementacion de un plan de mejoramiento
orientado a las areas de costura de la empresa Jacob’s Products bajo el método de gestion lean
Manufacturing.” (Galvis y Suarez 2018) muestran como a partir de un analisis de la situacion

actual y la creacion e implementacion de técnicas lean manufacturan como propuestas de mejora
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tales como VSM , 5s, Kaizen , SMED lograron identificar y mejorar aquellas actividades que no
generaban valor, logrando asi, cultura de orden y aseo en la empresa, reduccion en la pérdida de
tiempo productivo en un 14% para costura y 5% para el area de espuma , generando a su vez
disminuir los tiempos de ciclo de las operaciones y los tiempos de entrega de producto terminado
al cliente.

Pineda y Rondon (2018) en su proyecto titulado “mejoramiento del sistema productivo de la
empresa Industrias Alimenticias Ornelo S.A.S” emplearon la trazabilidad y control de
indicadores, aplicacion de buenas practicas de manufactura, las 5s para reducir el desorden y la
probabilidad de accidentalidad a través de capacitacion, propuesta de estandarizacion de
procesos con el fin disminuir las probabilidades de error de los operarios y rotacion frecuente de
proveedores de materia prima que ocasiona el cambio de especificaciones en la formula, asi
mismo como el disefio de manual de funciones y procedimientos donde se encuentra la

informacion de las funciones de cada puesto de trabajo con su respectivo objetivo.

Lozada (2020) en su proyecto titulado “mejoramiento de los procesos de produccion y gestion
de calidad en la empresa SOLIPLAST S.A.” en a base de un diagndstico inicial, se planted e
implemento distintas propuestas de mejora como la aplicacion de la técnica SMED que permite
disminuir tiempos improductivos al realizar un cambio de referencia, permitiendo el aumento de
la productividad, un plan de mantenimiento autbnomo donde se busca mantener la maquinaria y
equipos en optimas condiciones y evitar el deterioro acelerado, involucrando a los operarios y

auxiliares de produccion.
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2.2 Marco Tedrico
2.2.1 Lean Manufacturing. Es un conjunto de metodologias y herramientas (las 5S, SMED,
estandarizacion, TPM, control visual, VSM, entre otras) que se basa en la eliminacion de
actividades que no generan o agregan valor al proceso asi mismo como todos los tipos de
desperdicio, buscando una mejora continua.

El Lean Manufacturing (manufactura esbelta) tiene su origen en el sistema de produccion Just
in Time (JIT) desarrollado en los afios 50 por la empresa automovilistica Toyota como esfuerzo
para la mejora de la productividad y reduccién de costos.

Consiste en buscar obsesivamente la forma de aplicar mejoras en la planta de fabricacién a
nivel de puesto de trabajo y linea de fabricacion, todo ello en contacto directo con los problemas
y contando con la colaboracién involucracion y comunicacién plena entre directivos, mandos y
operarios en esta busqueda adoptaron plenamente los principios de la calidad total y mejora
continua, logrando un cambio de mentalidad que no se producira hasta décadas después en las

fabricas de occidente. (Hernandez y Vizén, 2013).
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Figura 3.

Casa Toyota

LEAN MANUFACTURING

Tomado de Lean Manufacturing conceptos, técnicas e implantacion, por Hernandez, J., &

Vizan, A. (2013). Fundacién EOI.
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2.2.2 Conceptos de Desperdicio

Se define como desperdicio Lean, también conocidos como “mudas” en japonés, todo aquello
que no afiade valor al producto o no es completamente esencial para su fabricacion. La
identificacion y eliminacion de estos desperdicios es primordial para mejorar la eficiencia,
reducir de costos y mejorar la calidad en el proceso de produccion. Al eliminar estos
desperdicios, se logra una mayor productividad ofreciendo productos y servicios de mayor valor

a sus clientes.

Figura 4.

Tipos de desperdicio

“ Almacenamiento: matener un exceso de inventarios genera costos de almacenamiento,
.’ deterioro de productos y dificiltades para identificarlos.

Sobreproduccién: ocurre cuando se produce mas de lo necesario o antes de que
se requiera, genera desperdicio por almacenamiento.

retrasos en el proceso de produccion, se produce por falta de materiales,

X Tiempo de espera: ocurre cuando el flujo de trabajo se deteiene debido a
mantenimiento o demoras de planificacion.

lugar a otro, genera desperdicio de tiempo, recursos y riesgos de dafio o

Transporte: movimiento innecesario de productos o materiales de un
6.1 r
pérdida.

calidad y requieren reprocesos o ser desechados, generando retrasos en la

ﬂ Defectos y rechazos: Productos que no cumplen con los estanderes de
entrega y costos adicionales.

proceso de produccion. puede ser causado por falta de organizacion o

Movimiento: movimientos inncesarios de personas o equipos dentro del
estandarizacion de los procedimientos.

ab

los necesarios para producir un producto.

> Reprocesos: ocurre cuando se realizan mas operaciones o se utilizan mas recursos de
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Ademas de los anteriores grupos de desperdicios es importante presentar otros cuya deteccion
también puede ser de utilidad en las empresas ya sean industriales o de servicio: Desperdicio de
energia, gastos excesivos por falta de liderazgo y control, mala administracion financiera, mala
comunicacion, desperdicio de talento, politicas erréneas u obsoletas.

2.2.3 VSM (Value Stream Map)

Antes de definir el mapa de flujo de valor se debe conocer el concepto de cadena de valor, la
cadena de valor se conforma por todas aquellas operaciones que transforman productos de la
misma familia y son necesarias para ofrecerle al cliente un producto desde el concepto o disefio,
hasta la produccion y el envio. En una cadena de valor existen elementos tangibles e intangibles.
(Socconini Pérez Gomez, 2019)

El mapa de flujo de valor (VSM, por su sigla original) es una herramienta eficaz desarrollada
por Mike Rother y John Shook como método para identificar el “muda” (desperdicios y
despilfarros) que principalmente ayuda a visualizar los flujos del proceso, a definir la vision
futura y, mas importante todavia, permite ver las fuentes de desperdicio de la cadena de valor. El
método se basa en cuatro pasos: elegir una familia de productos, dibujar su mapa de valor actual
(Value Stream Map), dibujar el mapa de la situacién futura (Future Stream Map, FSM) y
elaborar un plan de trabajo para pasar del VSM al FSM. El mapa se va dibujando a medida que
se visita cada zona de la linea de produccion y teniendo especial cuidado en detectar todas las
mudas posibles, mediante la recoleccion de toda la informacién critica del proceso (N.° de
personas, eficiencias, tiempos de ciclo, etc.). Asimismo, debe realizarse en un plazo breve (horas
0 como maximo un dia). La vision futura debe ser un mapa concreto que se dibuja con la
aplicacion de los conceptos Lean a la situacion inicial después de identificar los muda en el VSM

actual. (Gomez, P. 2010).
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Entre algunas de las mediciones importantes para realizar el mapa de valor estan:

Tiempo de ciclo: tiempo que dura cada operacion individual.

Tiempo de ciclo total: tiempo que duran todas las operaciones y se calcula sumando el
tiempo de ciclo individual de cada operacion.

Tiempo de ciclo (C/T): tiempo que pasa entre la fabricacion de una pieza y la
siguiente.

Cada pieza cada (CPC): cada cuanto se cambia de producto.

Tiempo de cambio de modelo (C/O): tiempo que tomara para cambiar de un producto
a otro.

Tiempo disponible para trabajar en el dia (EN).

Up time (V/T): cuanto tiempo funcionan las maquinas. % de funcionamiento de las
maquinas.

NUmero de operarios por cada proceso.
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Figura 5.

Simbologia VSM
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El concepto de indicadores de Gestion se remonta al desarrollo de la filosofia de Calidad total.

Su principal limitante era su uso como herramientas de control de los procesos productivos que

como instrumentos de gestion que apoyaran a la toma de decisiones. Un indicador es una medida

de la condicion de un preso o evento en un momento determinado, estos pueden generar un

panorama de la situacién de un proceso, de un negocio, de la salud de un enfermo o de las ventas

de una compaifiia, que, empledndolos en forma oportuna y actualizada, los indicadores permiten

predecir y actuar con base en tendencias positivas 0 negativas observadas en su desempefio

global. No se requiere tener bajo control continuo muchos indicadores, sino solo los mas

importes, los claves. (Rincén, R. 1998).
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Antes de iniciar el proceso de medicidn toda organizacion debe tener claro los aspectos que se
desean evaluar y monitorear de manera continua a través del tiempo. Para establecer un buen
indicador de desempefio se debe tener en cuenta que sea féacil y rdpido de medir ademas que
proporcione informacién relevante a cerca de la situacion actual, para asi implantar metas y
tomar decisiones pertinentes acerca del area o proceso que se esté estudiando.

“Lo que no se puede definir no se puede medir, lo que no se puede medir no se puede
mejorar, lo que no se puede mejorar se puede deteriorar” Lord kelvin.

Luego de definir los indicadores, se requiere determinar que se pretende con cada uno de
ellos, las personas responsables, con qué frecuencia serd calculado, nivel de referencia para
evaluar los resultados y quienes seran los interesados en el indicador para realizar acciones de

mejora. Para ello es recomendable construir una ficha técnica.
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Figura 6.

Ejemplo ficha técnica para indicadores

Tabla 3.14 Ficha técnica para un indicador

Factar; Tipo de indicador; Fecha:

MNombre:

Dafinicion:

Objetivo:

Reszponsahle:

MNivel de referencia: Meta (opcional):
Frecuencia: Punto de lectura:
Usuarios:

Farmula de calculo:

Observaciones:

Tomado de Los indicadores de gestion, por Jaramillo, C. M. P., & Jesus, M. (1992).

2.255°S

Herramienta operativa que busca mejorar el area de trabajo minimizando de forma progresiva
aquellos problemas detectados en el analisis inicial, como errores, tiempos, con el fin de facilitar

el flujo de materiales y de personas. Esta herramienta sigue un proceso de 5 pasos:
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Figura 7.

Secuencia 5°S

Seiri
Seiketsu Shitsuke

‘.'l;ll?:.:fi::-rf]v Seiso (Limpiar) (Estandarizar) (Mantener)
I

e Seiri: consiste en identificar aquellos elementos innecesarios en el proceso y de esta
manera clasificarlos y eliminarlos con el fin de liberar espacio y reducir el desperdicio.
e Seiton: en esta etapa, se busca organizar los elementos clasificados como necesarios
de la etapa anterior, haciendo uso herramientas como rotulado, demarcacion de limites
y espacio de almacenamiento adecuado que faciliten su ubicacion e identificacion.
e Seiso: mantener el area de trabajo siempre limpia que permita inspeccionar y detectar
fallas, y de esta manera tomar medidas para corregirlas.
e Seiketsu: consiste en establecer actividades y procedimientos que permitan dar
cumplimento a las 3 etapas anteriores.
e Shitsuke: tiene como fin crear un habito (disciplina) en la organizacion para lograr
mantener los estandares establecidos anteriormente.
2.2.6 Overall Equipment Effectiveness OEE
La Eficiencia Global de los Equipos, también conocida como "Overall Equipment
Effectiveness" (OEE), es un indicador que evalla la efectividad de la maquinaria o los equipos
en una operacioén y se realiza diariamente. Este indicador proporciona una medida precisa de la

eficiencia, revelando donde y cuéanta produccion se esta perdiendo. Asi mismo refleja el
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rendimiento real en relacion con el rendimiento “ideal”, facilitando de esta forma la
identificacion de oportunidades de mejora al destacar areas especificas que requieren atencion, lo
que lo convierte en una herramienta esencial para optimizar procesos, reducir pérdidas y
aumentar la productividad.

Su implementacion del OEE conlleva una serie de beneficios significativos. Este indicador
permite visualizar de manera clara las pérdidas en los equipos de produccion, y facilita su
eliminacién mediante la identificacion de areas especificas que requieren mejora. Ademas,
minimiza considerablemente el tiempo necesario para investigar las causas raiz de los problemas
operativos, agilizando el proceso de toma de decisiones. Asimismo, contribuye a mejorar los
resultados de calidad al optimizar la eficiencia operativa y reducir los defectos y despilfarros por
lo que se traduce directamente en la reduccién de costos y en un uso mas eficiente de los
recursos. La implementacion exitosa también repercute positivamente en la satisfaccion del
cliente, y para ello es necesario en monitorear aspectos fundamentales como o son:
Disponibilidad, eficiencia y Calidad

e DISPONIILIDAD

Es el factor mas observable. Considera la proporcion de tiempo que la maquina esta
disponible para trabajar; es decir, el porcentaje de tiempo trabajando. Su célculo se realiza de la
siguiente manera

e EFICIENCIA

Es el factor representado por la proporcion de la velocidad de produccién real entre la

velocidad de produccion nominal; es decir, la velocidad a la que trabaja la maquina.

e CALIDAD
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Factor representado por la proporcion de productos o servicios producidos dentro de los
pardmetros de calidad establecidos. Considera la totalidad de las unidades que se producen
correctamente en comparacién con todas las que se producen. (Suarez y Novau 2020).

El valor de OEE calculado, y que se expresa en porcentaje, se clasifica segin su nivel de
excelencia. En la figura 14, se encuentra una imagen en la que se encuentra el rango y el

calificativo de las categorias.

Figura 8.

Clasificacion OEE segun su nivel de excelencia

Rango OEE | Calificativo | Consecuencias

Tomado de Estrategia y operaciones esbelta. Camino directo a la sobrevivencia y desarrollo

de nuestras empresas, por Suérez, A., & Novau, D. (2020). Digital Tecnoldgico Monterrey.

3. Diagnostico Inicial

3.1 Proceso de aprovisionamiento:
Dentro de la cadena de suministro el aprovisionamiento es fundamental, siendo el encargado
de la gestion de almacenamiento y ‘“stocks” de materias primas en cuanto a la entrada,

almacenaje, compra y salida de productos.
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El almacenamiento de la materia prima es realizado en una bodega externa a la planta de
produccion con una distancia entre si aproximadamente de dos cuadras, en donde los
requerimientos para la fabricacion de los productos se hacen diariamente y son trasladados a la
planta.

El proceso de abastecimiento inicia a partir de la identificacion de necesidades, no tiene una

metodologia definida y es realizada por el auxiliar de bodega. Este proceso se realiza en el
transcurso del dia por medio de observacion en el cual el auxiliar realiza un conteo de la materia
prima existente, y son comunicados al coordinador de inventarios.
Teniendo en cuenta la informacion real del inventario, la planeacion de produccion para el mes
en curso y los consumos de materia prima que se realizaron hasta la fecha se efectian las
solicitudes de compra pertinentes. El proceso de solicitud de compra se verifica con el director
logistico y su equipo de trabajo, una vez se haya verificado se retnen con la directora de compras
quien genera las 6rdenes de compra; esto es realizado semanalmente.

3.1.2 Materias primas

A continuacién, se presenta informacion asociada a las materias primas principales para el

proceso de elaboracion del extruido.

Tabla 2.

Materias Primas principales para la elaboracion de extruido.

MATERIAL CARACTERISTICA PROVEDOR

GRIT DE MAIZ Materia prima principal para el proceso BAGGRIT
de extrusion, granulado de maiz amarillo
duro, con bajo contenido en grasa y fibra.
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SEMOLA Granulado fino obtenido a partir del ~ BAGGRIT
cernido de la fracturacion del maiz
amarillo desgerminado y pelado mediante
proceso semihumedo de bajo contenido
en grasa y fibra.

GRASA Utilizada para generar humedad en la GRASCO
mezcla del grit, también se usa para
facilitar el horneo y la adherencia del
sabor

OLEINA Se utiliza junto con la grasa para GRASCO
humectar la mezcla de grit ademas del
proceso de horneado y saborizacion.

TARTAZINA Polvo rojizo que sirve para dar color al

producto
SAL Condimento MANUELITA
AZUCAR Endulzante natural MANUELITA
GLUCOSA Tipo de endulzante incoloro de INGREDION

consistencia viscosa

SABOR QUESO Polvo amarillento con sabor artificial a TECNAS,
queso LUCTA

MIX QUESO Mezcla elaborada a base de color rojo POLIAROMAS,
laca, &cido citrico, color amarillo. SYMRISE
Utilizada para la preparacion del extruido
sabor queso

SABOR LIMON Mezclas en polvo a base de diferentes TECNAS,
Y PICANTE sabores LUCTA

3.2 Descripcion del producto
Dentro del portafolio de productos que maneja la empresa PRODUCTOS VICKY S.A.S. este
proyecto se enfocara en los extruidos (méas conocidos en el mercado como Cheetos) que son
elaborados a base de una mezcla grit o sémola de maiz y agua a través del proceso de extrusion
obteniendo forma cilindrica, esférica y palitos asimétricos, luego de este proceso son

debidamente horneados y saborizados pasando por una banda trasportadora los cuales son
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almacenados en bolsas bulto bajo condiciones ideales para mantener la inocuidad del producto y
de esta manera pasar al area de empaque donde finalizara su proceso.
La planta de produccion cuenta con 3 lineas para la fabricacion del extruido, cada una de ellas

maneja un sabor diferente. Caramelo en la linea 1, salado en la 2 y queso en la 3.

Tabla 3.

Representacion grafica del producto a granel de cada una de las referencias producidas

N° de Producto Imagen de referencia
Linea

1 Extrucito Caramelo, fruti

mix

2 Extrucito Natural, Picante y

Limon.

3 Extrucito queso, Chisstozo,

Besiqueso




MEJORAMIENTO EN EMPRESA PRODUCTOS VICKY S.AS. 41

Después de obtener el “snack” listo se dirige al proceso de empaque en el cual se embalan de

acuerdo con las cantidades establecidas. En la Tabla 3 se puede observar la presentacion

individual del producto terminado.

Tabla 4.

Presentaciones de las referencias de Producto Terminado

N° de linea Producto Presentacion
1 Extrucito Caramelo,
Yumitos. J P
NimTos
.’JlITﬂS (::o
2 Extrucito Natural, Picante
y Limén.
3 Extrucito queso,

Chisstozo queso,

Besiqueso

QuiSsTeZe

& ab };,.

Iméagenes tomadas de la pagina web de la empresa.
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3.3 Proceso de elaboracion del producto
La materia prima principal para la elaboracion del extruido es el grit o semola de maiz el cual
se mezcla con agua y aceite con un bajo contenido de humedad para luego ser extruido, horneado
y saborizado.
3.3.1 Proceso de mezcla
e Agitacion 8-12 mn

e 9% Humedad 15-18%

Se adiciona agua al grit bajo agitacion para ajustar su humedad final, se mide y adiciona
aceite bajo continua agitacion. Se inicia agitacion en el mezclador hasta obtener un grit
homogéneo en humedad y color.

3.3.2 Proceso de extrusion

Este proceso inicia en el mezclador, alli se humecta el grit utilizando agua y grasa bajo
agitacion para ajustar su humedad.

El operario verifica el comportamiento de la mezcla preparada antes de enviarla a la tolva del
extrusor, aplicandole una pequefia porcion de esta directamente al equipo en funcionamiento.

La muestra homogenizada se transporta a la tolva de almacenamiento del extrusor.

Inicio del equipo:

El operario verifica los RPM del equipo y ajusta segun flujo y densidad del producto, realiza
la purga de arranque del extrusor, descarta las primeras unidades producidas y una vez estabilice

el producto inicia la alimentacion de las tolvas de expandido crudo.
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Después de estabilizar el equipo el operario no debe permitir que la temperatura supera la de
arranque 170°C. El operario debe estar revisando periddicamente la calidad del expandido crudo
producido, especialmente longitud, tamafio, asi como la correcta operacion del equipo.

3.3.3 Proceso de horneado

Se transporta el expandido al horno para que el aire caliente deshidrate el producto a la
temperatura establecida y el tiempo requerido. Estas variables se deben revisar y registrar
periddicamente.

3.3.4 Proceso de saborizado

Se tienen 3 lineas de fabricacion de extruido, cada una corresponde a un sabor diferente, a
continuacion, se presentara la elaboracion de cada sabor y el proceso correspondiente:

3.3.4.1 Saborizacién caramelo

El operario pesa los ingredientes, mezcla en marmita y lleva la mezcla a punto de burbuja;
una vez alcanzado ese punto se adiciona el color caramelo y sabor si se desea, y se mantiene en
agitacion. El operario procede a trasladar el jarabe al tanque de dosificacién y mantiene el jarabe
a una temperatura de 60-80°C.

3.3.4.2Saborizacién queso

Se adiciona la grasa a la marmita y se derrite llevandola a una temperatura entre 35-55°C, se
agrega el sabor y se dosifica directamente sobre el extruido horneado por aspersion. Utilizando
un tambor rotatorio de manera horizontal, ubicado en la linea del proceso.

Este proceso depende de la alimentacion del extruido.
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3.3.4.3 Saborizacion limén y picante

Se adiciona la grasa a la marmita y se derrite llevandola a una temperatura entre 35-55°C, se
agrega el sabor y se dosifica directamente sobre el extruido horneado por aspersion. Luego se
agrega el sabor directamente sobre el producto engrasado utilizando un rociador.

3.3.4.4 Andlisis de calidad

e Longitud: 5-6 cm
e Diametro: 1-2 cm
e Humedad: 0,4-2,0%

El personal de calidad hace seguimiento para el cumplimiento de los estandares establecidos
para el producto revisando factores importantes que influyen en la perfeccién, basandose en
datos histéricos y comparandolos con los reales y asi tener una base de estos.

Los andlisis principales para la liberacion del producto son:

e Anadlisis sensorial
e Tamafio del producto

e Densidad y humedad del producto

3.4 Diagramas de flujo
En las figuras 1, 2 y 3 se presentan los diagramas de flujo del proceso correspondientes a cada

linea de fabricacion de Extrucito.
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Figura 9.

Diagrama de flujo Extrucito Queso
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Figura 10.

Diagrama de flujo Extrucito Caramelo
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Figura 11.

Diagrama de flujo Extrucito Salado
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3.5 Hallazgos en el proceso

48

A partir de datos histéricos acerca del granel procesado durante enero hasta junio del afio

2023 se presenta la siguiente informacion clasificada por productos.

Tabla 5.

Productos por linea

LINEA PRODUCTOS

1 Frutimix, Extrucito Caramelo
Extrucito natural, Extrucito queso, Extrucito limén
3 Chisstozo queso, Besiqueso, Extrucito queso

N

Figura 12.

Pareto de produccion a granel en kg
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A partir de la figura 12, pareto de produccion a granel en kg, se logré evidenciar que el 80%
de la produccion lo conforma el extruido natural, caramelo y chisstozo queso, cada uno
proveniente de una linea de fabricacion distinta.

A partir de ello, se procede a realizar un mapa de flujo de valor (VSM) para cada una de las
referencias mencionadas anteriormente, esto con el fin de analizar el estado actual del proceso
productivo y desarrollar un estado futuro mas eficiente.

3.5.1 Desarrollo del VSM para la empresa

Para llevar a cabo la representacion grafica de los procesos productivos de cada una de las
lineas, se realizaron estudios de tiempo para cada actividad, haciendo seguimiento a un lote
(400kg) desde el proceso de alistamiento de materias primas hasta el proceso de empaque, donde
se convierte en producto terminado listo para ser enviado al Centro de Distribuciéon de la
empresa.

El proceso para cada cada linea cuenta con 5 actividades, mezcla, extrusion, saborizado,
horneado y empaque.

e Lamezclay la extrusion son dos procesos que se realizan en simultaneo. Para mezcla,
se cuenta con 2 equipos mezcladores y para extrusion 5 extrusores, de los cuales 2 se
utilizan unicamente para la referencia chisstozo, cabe resaltar que de los 5 extrusores
existentes en la planta se utilizan maximo 2, esto debido a que necesitan una
dosificacion diferente, por lo tanto la humedad de la mezcla debe ser la adecuada para
su correcto funcionamiento y de esta manera garantizar la inocuidad del producto; a

esto se le suma la restriccion energética con la que cuenta la planta.
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Para estas actividades la empresa cuenta con 3 personas cada una en un turno diferente
del dia correspondiente a 8 horas, estas personas son las responbles del manejo de los
equipos y dar cumpliento a las caracteristicas establecidas del producto.

e Una vez se obtenga la cantidad suficiente de expandido (aproximadamente 2h) se
inicia la etapa de saborizacion en donde el expandido es rociado con la mezcla de
sabores a través de un bombo giratorio, a medida que el bombo saboriza el expandido
se traslada a través de una banda al horno y finalmente es recogido en bolsas bulto en
el area donde se alimentan las maquinas empacadoras. Esta secuencia solo se realiza
para el exucito caramelo, en el caso de extrucito natural y chisstozo primero se realiza
el horneado y luego se saboriza, asi mismo para la linea 3 normalmente no se acumula
expandido, si no que se trabaja en paralelo linea con extrusor. Para este proceso se
cuenta con un operario por turno, el cual se encarga de manejar los equipos, realizar
las mezclas de sabores y asegurarse de que no se genere producto defectuoso.

e Para el proceso de empaque se cuenta con 6 maquinas en las que generalmente se
empaca extruido, para cada maquina es necesario un operario el cual es responsable de
garantizar que el producto terminado cumpla con los parametros establecidos en
cuanto a peso, fecha de vencimiento y embalaje.

Esta etapa cuenta con el tiempo méas elevado respecto a las demas actividades debido a
que dentro del requerimiento de produccion diario es necesario empacar diferentes
referencias elevando los tiempos de puesta a punto haciendo que se genere mas tiempo
muerto.

Nota: El producto a granel que no es empacadao es trasladado a la otra planta de la

empresa (planta 1) para su respectivo empaque.
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Figura 13.

VSM linea 1, caramelo
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En la figura 13 el proceso genera un “Lead time” de 26.22 horas, este se obtiene sumando los
tiempos de ciclo de cada operacién mas el tiempo de inventario que afecte directamente al

proceso. Y un tiempo de valor agregado de 23.5h es decir las horas de lead time menos el tiempo

que no agrega valor.
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Figura 14.

VSM linea 2, salado
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La figura 14 se obtiene un “Lead time” de 24.25 horas y un tiempo de valor agregado de

21.6h
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Figura 15.

VSM linea 3, queso
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La figura 15 se obtiene un “Lead time” de 13 horas y un tiempo de valor agregado de 12.95h
Nota:los tiempos que aparecen en las figuras 13,14 y 15, hacen referencia al tiempo que se

tarda en procesar los 400kg de grit
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4. Planteamiento, Desarrollo e Implementacion de las mejoras propuestas

4.15°S Aplicada en Bodega de Sabores
Para la debida produccion de las diferentes referencias se necesitan gran cantidad de
saborizantes y colorantes que le dan las respectivas caracteristicas al producto final; Estos son
almacenados en una pequefia bodega al lado de las lineas de produccién, administrada por una
sola persona, quien es la encargada de proporcionar y suministrar a los operarios la debida
cantidad de cada uno de los productos necesarios durante el dia (ya que en la noche permanece
solay los operarios deben entrar a buscar lo necesario), garantizando asi su disponibilidad para la
produccién planeada. De esta manera se evidencia un control inadecuado de los productos, sin
ningun tipo de clasificaciéon y organizacion, lo que dificulta la busqueda de los mismos, tanto
para el encargado de la bodega como para los operarios de las lineas. Es por ello que se ve la
necesidad de aplicar las 5°S y su vez llevar con control del inventario de forma agil debido a que
se realiza de manera manual a través de Ms. Excel.
4.1.1 Objetivos de la propuesta
e Reducir los tiempos de busqueda de los insumos necesarios para la produccion.
e Demarcar las estanterias de los insumos, dandole un lugar especifico a los diversos
productos.
e Organizary limpiar el area de trabajo.

e Disefar e implementar la metodologia 5°S.
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4.1.2 Disefio y metodologia
e Capacitar al auxiliar encargado de la bodega de sabores a cerca de la metodologia 5°S
y su importancia para que el operario logre familiarizarse con las herramientas Lean y
de esta manera logre aplicarlo en su labor diaria.
e Establecer y demarcar las areas correspondientes para cada tipo de insumo en las
estanterias que posee la bodega, teniendo en cuenta las caracteristicas del mismo.
e Definir y coordinar espacios para dejar el area limpia cada vez que se termine la
jordana de trabajo.
4.1.2.1 Seiri (Clasificar) se propone adoptar tarjetas con un circulo de 3 colores diferentes,
para asi poder tener un control de la calidad de los productos:
*  Verde: materia prima conforme
* Rojo: materia prima no conforme
«  Amarillo: alérgenos.
Clasificar lo que es imprescindible de lo que no y de esta manera evitar la presencia de
productos vencidos y herramientas obsoletas o de poco uso que ocupen espacio

innecesariamente.
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Figura 16.

Identificacion de Alérgenos en Materias Primas durante su almacenamiento

4.1.2.2 Seiton (Organizar) Con el fin de mantener un orden adecuado dentro de la bodega de
sabores, se sugiere implementar las siguientes medidas:

»  Organizar eficazmente los elementos clasificados como “Materia Prima Conforme” en el
lugar de trabajo y asignar un lugar especifico para cada elemento, de manera que se mejore la
eficiencia, se reduzcan los tiempos blsqueda y retorno de los insumos y a su vez se minimicen
los riesgos.

« Etiquetar los lugares de almacenamiento y los insumos para que sea fécil identificar su
ubicacién. Usando rétulos y etiquetas de colores

« Asignar un espacio para los insumos que lleguen en bultos, organizdndolos en canastillas
con una demarcacion correspondiente, de modo que se mantenga un orden visual; esto incluye la
colocacion de rotulos que identifiquen el tipo de insumo y su estado actual (conforme, no
conforme y alergenos).

Seiso (Limpieza):
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En la empresa, se nota la ausencia de un estandar claramente definido para la organizacion y
limpieza de la bodega de sabores. Esto evidencia que la propuesta correspondiente ain no ha
sido implementada y carece de antecedentes en la actualidad.

Limpiar el meson y las estanterias, asi como organizar las canastillas que contengan los
diferentes sabores, serd responsabilidad del Auxiliar de Bodega. El equipo de calidad estara
disponible para proporcionar los elementos esenciales de la limpieza (toallas desechables,
alcohol, desinfectante incluyendo guantes y tapabocas).

Se fomentara la importancia de la limpieza y el orden entre los trabajadores con el objetivo de
mejorar la seguridad, incrementar la eficiencia y reducir actividades de valor no agregado,
generando asi un entorno de trabajo més agradable y con un control visual de los insumos.

4.1.2.3 Seiketsu (Estandizar)

Con el objetivo de integrar la organizacion y la limpieza como componentes inherentes a la
cultura de la empresa y asegurar su sostenibilidad a lo largo del tiempo, se ha desarrollado un
formato denominado "Manual de Limpieza". Este documento detalla las areas destinadas a ser
ordenadas y limpiadas, especifica el tiempo necesario y los elementos requeridos para llevar a
cabo cada actividad. La responsabilidad de la ejecucion de estas tareas recae en el auxiliar de
bodega

4.1.2.4 Shitsuke (Mantener)

Con el proposito de establecer y mantener las mejoras previamente delineadas, garantizando
la continuidad y la mejora continua de las practicas de organizacion y limpieza en el entorno de
trabajo a lo largo del tiempo, se implementara un seguimiento semanal en colaboracion con el

Auditor. Este proceso incluird la verificacion del estado de la bodega para asegurar el
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cumplimiento de las 5S propuestas. Ademas, se verificard la concordancia entre el inventario
fisico y el tedrico generado en SAP como parte integral del proceso de control y eficiencia.

4.1.3 Implementacion

El proceso de implementacion de la metodologia 5S comenzo una vez que se definieron las
actividades pertinentes. En primer lugar, se comunicaron las acciones a ejecutar al jefe de
produccion, al coordinador de produccion y al auxiliar de la bodega, dando inicio a la puesta en
marcha del plan de mejoramiento.

4.1.3.1 Capacitacion y sensibilizacion

Figura 17.

Capacitacion Herramienta 5°S al Auxiliar de Bodega de Sabores

Se coordino con el responsable de produccion un espacio especifico para capacitar al auxiliar
de bodega, donde se abordaron los principios fundamentales de las 5S y se proporciond una
comprension detallada del funcionamiento de las herramientas desarrolladas para la ejecucion

del proyecto.
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4.1.3.2Seiri (Clasificar)

Para iniciar la implementacion, se llevé a cabo la clasificacion de los insumos mediante el
uso de tarjetas de colores, asignando verde, amarillo y rojo para indicar el estado de la materia
prima. Ademas, se procedi0 a separar las herramientas y objetos necesarios para la ejecucion del
proceso, distinguiéndolos de aquellos que no son esenciales. Este enfoque tiene como objetivo
evitar la acumulacion de elementos

innecesarios, contribuyendo asi a mantener el orden y prevenir el desorden en el entorno de

trabajo.

Figura 18.

Clasificacion de Materia Prima con su respectivo Rétulo

Isvoy-&
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Figura 19.

Ejemplo de Producto No Conforme

A

4.1.3.3 Seiton (Organizar) Una vez completada la clasificacion de insumos y herramientas, se
procedié a demarcar el area de trabajo mediante rétulos descriptivos que incluyen la referencia,
lote, fecha de vencimiento, proveedor y el estado (conforme, alergenos, no conforme). Ademas,
se establecio la ubicacion especifica de cada insumo de la siguiente manera:

1. Materia Prima Lista para Entregar a Produccién: Ubicada en un estante designado para su
facil acceso.

2. Bultos de Materia Prima: Almacenados en canastillas estibadas en la parte lateral de la
bodega, junto a la pared.

3. Insumos Liquidos: Ubicados debajo del meson utilizado para pesar la materia prima.

Este enfoque de organizacion busca optimizar la eficiencia y facilitar la identificacion rapida

y precisa de cada insumo durante el proceso de produccion.
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Figura 20.

Antes y Después de Aplicar Seiton en la Bodega de Sabores

Antes Después
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Asi mismo se elaboré un Layout, el cual presenta una distribucién minuciosa del espacio
dentro del laboratorio. El propdsito fundamental de este disefio es proporcionar una
representacion visual de la disposicién de las areas adecuadas para la ubicacion estratégica de los

insumos.

Figura 21.

Layout de la Bodega de Sabores
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4.1.3.4 Seiso (Limpieza)

Se plantea la implementacion de una lista de chequeo disefiada para ofrecer una evaluacion
agil del estado de la bodega, desempefiando un papel clave como guia durante los procesos de
limpieza y organizacion. Al completar periédicamente esta lista, se facilita la identificacion de
puntos criticos que requieren especial atencion para su limpieza. De esta manera se asegurara
que la bodega se mantenga en condiciones éptimas, promoviendo un ambiente de trabajo

ordenado.
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Figura 22.

Evidencia de Seiso (limpieza)

Se ha elaborado un formulario (ver figura 23) de inspeccién de limpieza con el objetivo de
establecer un control en la limpieza del almacén. Dicho formulario sera utilizado por el auditor
interno de la planta, quien llevara a cabo inspecciones semanales para evaluar y asegurar los

estandares de limpieza en la bodega.
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Figura 23.

Formato de Inspeccién semanal Orden y Aseo

Formato de Inspeccién Semanal de orden y Aseo @
Auditor lider: Juan Sebastian Garcia Gonzalez
Correo electronico: auditor.admon@productoslavictoria.com.co
Objetivo:
Realizar inspeccion a la Bodega de sabores con el fin de verificar la adecuada aplicacion de la metodologia 5'S,
asegurando la consistencia de las practicas implementadas
Lugar de ejecucion: Productos Vicky -Planta 2
Auditado: Alexander Guevara
SEPTIEMRE OCTUBRE
Fecha en la que se realizé inspeccion:
Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4
Descripcion si [no [ si [no | si [no| si [no|si[nolsi[nolsi [nolsi[no

-El drea de trabajo (mesdn) se encuentra limpia, sin la
presencia de herramientas innecesarias.

-Los bultos de materia prima estan organizados y
almacenados correctamente en canastillas.

-Los productos estan apilados de manera ordenada en el
estante, cada uno con su correspondiente rétulo.

-El estante en se encuentra aseado, libre de polvo.

-Los pisos estan limpios, secos y libres de desperdicios.

-Pasillos y areas de circulacion despejados y libres de
obstdculos.

-Contenedores de basuray reciclaje vacios y limpios.

-Equipos y utensilios limpios y en su lugar designado.

-Envases y empaques ordenados y en buen estado.

-Eliminacién adecuada de envases vacios.

En el Apéndice A. Formato Inspeccién Orden y Aseo se encuentra el formato debidamente
diligenciado por el auditor interno, quien asume la responsabilidad de llevar a cabo dicho
proceso.

4.1.3.5 Seiketsu (Estandarizacion) Se desarroll6 y puso en practica un manual de limpieza
(ver figura 24) que detalla de manera especifica el tiempo requerido y los elementos necesarios
para la realizacion de cada actividad. Este documento proporciona practicas para mantener un
entorno limpio y ordenado, asegurando la continuidad y la consistencia en las tareas de limpieza.

Manual de limpieza: El propdsito de este manual es establecer politicas estandares para el
orden y la limpieza en la bodega de sabores, detallando los procedimientos de limpieza que

deben llevarse a cabo diariamente al inicio de la jornada laboral.



MEJORAMIENTO EN EMPRESA PRODUCTOS VICKY S.A.S.

Figura 24.

Formato Estandar de Limpieza Bodega de Sabores

pe
ESTANDAR DE LIMPIEZA BODEGA DE SABORES ﬁ\@z
Zonas y Elementos
Elementos Limpieza Responsable | Hora Inicio | Frecuencia | Tiempo | de Limpieza Hora Fin
de trabajo necesarios
-Verificar que las
herramientas de trabajo
esten completas
-Revisar que no existan . Toallas
. . . Auxiliar de L
Mesén elementos innesarios sobre Bodega 03:25pm Diario 5mn | desechables 03:30pm
la mesa o alrededor del drea & y Alcohol
de trabajo que afecte la
calidad del productoy la
realizacion de la actividad.
-Revisar que encuentren
limpios y rotulados - Toallas
Auxiliar de .
Estantes |adecuadamente parala Bodega 03:30 pm Diario 5mn desechables 03:35 pm
correcta ubicacidn de los & y Alcohol
productos
Limpiar las canastillas Auxiliar de Toallas
Canastillas | P 03:35 pm Diario 5mn | desechables 03:40 pm
liberandolas de polvo Bodega
y Alcohol
-Realizar barrido y trapeado Escoba,
: para mantener un area de Auxiliar de L recogedor,
Piso o . 03:40 pm Diario 10mn 03:50 pm
trabajo limpiay segura, libre Bodega caneca de
de suciedad y humedad. basura
TOTAL TIEMPO LIMPIEZA 25min

4.1.3.6 Shitsuke(Mantener)

65

La implementacion de esta herramienta concluye con la supervision y control del programa

por medio de un formato de Plan de Auditoria (figura 25), llevado a cabo en conjunto con el

auditor interno de la planta de manera semanal. Este seguimiento tiene como objetivo verificar la

adecuada aplicacion de la metodologia propuesta, asegurando la consistencia y de las practicas

implementadas.
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Figura 25.

Formato Plan de Auditoria Bodega de Sabores

7 FORMATO DE PLAN DE AUDITORIA [cedigo:
ady .#») PROCEDIMIENTO RELACIONADO: AUDITORIAS BODEGA DE  [Fecha:
SABORES |Versién:

INFORMACION GENERAL DE LA AUDITORIA

Auditor lider: Sebastian Garcia
Correo electronicu: auditor.admon@productoslavictoria.com.co
Realizar inspeccion a la Bodega de sabores con el fin deverificar 13
Gt adecuada aplicacién de la metodologia 5'S, asegurando la consistencia
de las practicas implementadas
Lugar de ejecucion: Productos Vicky -Flanta 2
Auditado: Alexander Guevara

AGENDA DE LA AUDITORIA
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4.2 Ampliacion de la Malla (Banda Transportadora) del Horno de la Linea 1

Se llevo a cabo una exhaustiva inspeccion visual en las 3 lineas con el objetivo de identificar
posibles oportunidades de mejora en cada fase del proceso de produccion. Para realizar este
andlisis detallado, se empled la herramienta de Mapeo del Flujo de Valor (VSM), en la cual se
registraron los tiempos de ciclo y en los que se agrega valor al proceso.

Durante esta etapa de evaluacion, se identificd un area clave para la mejora, especificamente
en la linea 1, linea en la que se producen las referencias de Caramelo y Frutimix. Se observo que
el horneado se destacaba como una etapa critica debido a que la banda transportadora o malla
utilizada era demasiado estrecha para manejar la cantidad de producto proveniente del bombo
saborizador. Esta restriccion en la capacidad de transporte fue identificada como el cuello
de botella en la eficiencia del proceso.

Como respuesta a esto, se considerd junto al equipo directivo la posibilidad de cambiar la
malla por una de mayor amplitud adecudndola de manera dptima al horno, reduciendo asi el
desperdicio y facilitando el paso de una mayor cantidad de producto. Este enfoque estratégico
busca optimizar el rendimiento de las operaciones, asegurando una mayor eficiencia y calidad en
el proceso de fabricacion del extruido.

4.2.1 Objetivos

e Aumento de la productividad por hora
e Reduccidn de desperdicio.

4.2.2 Implementacion

Después de obtener la aprobacion de la gerencia para llevar a cabo el cambio de la malla, se
procedio con la adquisicion e instalacion de la nueva malla con la colaboracion del equipo de

mantenimiento, quienes son los encargados de gestionar este tipo de procesos. Una vez que la
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nueva malla estuvo en funcionamiento, se observo claramente una mejora significativa en el
tiempo de horneado por kilogramo de materia prima.

En la figura 26 se presenta la version anterior de la malla que trabajaba con pifiones lisos,
mientras que en la figura 27 se encuentra la nueva version la cual opera con pifiones de cadena,
lo que facilita el arrastre, haciendolo mas rapido. Este cambio ha resultado en un aumento
sustancial en el flujo productivo. Ademas, se incrementd el ancho de la malla en 2 pulgadas,
mejorando asi tanto el ingreso como la salida del producto del horno.

Figura 26

Malla Antigua
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Figura 27

Evidencia Nueva Malla Horno Linea 1

La implementacion de la nueva malla no solo permitié una mayor capacidad de transporte,
sino que también contribuy6 a una eficiencia mejorada en la etapa de horneado. Como resultado
directo de este cambio, se logré aumentar la produccion por hora de aproximadamente 95 kg a
alrededor de 140 kg. Esta mejora sustancial no solo refleja una reduccion en el tiempo de
procesamiento, sino que también demuestra un impacto positivo en el flujo general de
produccién.

Este éxito destaca la importancia de la colaboracion entre los diferentes departamentos y
equipos en la implementacion de mejoras operativas contribuyendo significativamente al logro
de los objetivos establecidos, evidenciando asi la eficacia de la planificaciéon y ejecucion de

iniciativas de mejora continua en el proceso de produccién del extruido.
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A continuacidn, en la tabla 6 se presenta una tabla con los datos de produccion en kilogramos
del dltimo semestre del 2022 y 2023, donde se evidencia el aumento de la produccion
principalmente en la linea 1 con agosto y octubre superando el 40% teniendo en cuenta que

fueron los meses con mayores dias habiles de trabajo.

Tabla 6.

Tabla Comparativa 2022 vs 2023 de Produccién en Kg Gltimo semestre

MES LINEA1 LINEA?2 LINEA3
2022 2023 variacion 2022 2023 variacion 2022 2023 variacion

JUL 26.751 36.963 28% 40.842 47.607 14% 36.840 69.254 47%
AGO 26.530 47.874 45% 47.565 64.842 271% 58.577 59.908 2%
SEP 30.701 45.875 33% 46.858 57.075 18% 56.062 58.917 5%
OCT 27.616 48.984 44% 40.504 60.891 33% 46.664 61.278 24%
NOV 29.843 35.541 16% 50.281 52.285 4% 41.068 62.820 35%
DIC 35.127 44.899 22% 51.790 49.053 -6% 48.894 58.920 17%

Detallando la linea 1 para el afio 2022 y 2023 se observa en la figura 26 que hubo un aumento
significativo en la produccion a través del tiempo. Para el afio 2022 en esta linea se produjo un

total de 326.579,13 Kg y para el 2023 de 464.605 Kg representando un aumento del 29%.

Figura 28

Produccién en Kg Linea 1 2022 vs 2023



MEJORAMIENTO EN EMPRESA PRODUCTOS VICKY S.A.S. 71

PRODUCCION EN KG 2022 VS 2023 LINEA 1
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En la figura 28 se presenta la evicencia de la mejora realizada en el horno de la linea 1
(cambio de banda o malla transportadora) la cual permitié un aumento significativo de la
produccion de las referencias extrucitot caramelo y Fruti Mix.

4.3 Efectividad general de los equipos (OEE ).

En relacién con las tres lineas de produccion de extruido, la empresa carece actualmente de un
sistema de control que permita monitorear el estado actual de las lineas. Esta ausencia de
supervision impide la capacidad de medir y cuantificar el rendimiento del proceso de produccién,
lo cual es esencial para obtener informacion detallada sobre la eficiencia de la productividad.

Con el objetivo de abordar esta situacion, se ha propuesto la implementacién del indicador
OEE, conocido como "Overall Equipment Effectiveness™" (Efectividad General de los Equipos).
Este indicador desempefia un papel crucial en la gestion de la produccidn al evaluar la eficiencia
de los equipos, maquinas y procesos en una planta o fabrica.

El OEE representa una métrica integral y cuantitativa que brinda una vision completa del

rendimiento general de la produccion. Su célculo se basa en tres componentes clave:
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Disponibilidad: mide el tiempo en el que los equipos 0 maquinas estan realmente disponibles
y en funcionamiento en comparacion con el tiempo total programado de produccion.

Rendimiento: se enfoca en la velocidad a la que los equipos 0 maquinas operan en
comparacion con su capacidad tedrica maxima. Evalua la eficiencia en términos de la velocidad
de produccion y la eliminacién de cualquier pérdida de velocidad.

Calidad: Este componente mide la calidad de los productos producidos en términos de
productos defectuosos o de baja calidad en comparacion con la produccién total.

El célculo del OEE se realiza multiplicando estos tres componentes juntos:

OEE=(Disponibilidad)x(Rendimiento)x(Calidad)

Implementar el indicador OEE proporcionara una herramienta valiosa para evaluar y mejorar
la eficiencia operativa de las lineas de produccion de extruido, permitiendo una toma de

decisiones mas informada y eficaz en la gestion de la produccion.

Figura 29

Esquema de los Componentes del OEE

; b Esquema de los componentes del OEE
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E ‘ Produccion real (‘)EE = X x F/KE

Scrap

I Piezas buenas e
‘ Retrabajos



MEJORAMIENTO EN EMPRESA PRODUCTOS VICKY S.A.S. 73

Ademas del OEE se optd por implementar diferentes indicadores de gestion que permitan a la
gerencia utilizar estos datos para identificar oportunidades de mejora y tomar decisiones
estratégicas y asi poder fijar metas y objetivos claros para el rendimiento de produccion
enfocados en la mejora continua.

4.3.1 Objetivos

» ldentificar las causales de tiempo muerto.

» ldentificar las capacidades de produccion los equipos a diferente velocidades.

»  Calcular los componentes del OEE (disponibilidad, rendimiento y calidad).

4.3.2 Disefio y Metodologia

1. Identificar las causas de tiempo muerto en las operaciones y de esta manera realizar una
clasificacion detallada de las mismas. Para ello se agrupardn en tres categorias principales:
paradas por dafio mecanico, paradas debidas a factores operativos (atribuibles a los trabajadores)
y paradas relacionadas con el entorno.

2. Dado que no se cuenta con informacién sobre la capacidad de las lineas para las diversas
velocidades manejadas, se realizard la recopilacion de datos. Este proceso se llevara a cabo
mediante la recoleccion de informacion acerca de la cantidad producida en lapsos especificos de
tiempo en cada una de las lineas, considerando las diferentes velocidades de operacion.

3. Con el fin de obtener una conclusion integral en el calculo del OEE, es esencial
incorporar informacion sobre el desperdicio generado por cada linea de produccién. Para abordar
este aspecto, se propone en colaboracion con el area ambiental la implementacion de canecas de
recoleccion de residuos especificas para cada una de las lineas. Ademas, se sugiere la creacion de
un formato que facilite el registro diario de la cantidad de kilogramos de residuos generados por

cada una de las lineas.
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4.3.3 Implementacion
4.3.3.1 Disponibilidad
Con el propdsito de identificar los diversos motivos que originan las paradas no programadas,
se llevo a cabo una sesion de socializacion con los operarios de linea, mecénicos y el jefe de
produccion. En este encuentro, cada participante compartié sus experiencias y conocimientos
sobre las paradas mas frecuentes en la operacion. Como resultado de esta colaboracion, se logré
identificar un total de 17 fallas distintas, las cuales fueron clasificadas en tres grupos principales:
Paradas por Dafio Mecénico, Paradas por Factores Operativos (atribuibles a los trabajadores) y
Paradas del Entorno.
A continuacion, se presenta una descripcion detallada de cada categoria:
Paradas por Dafio Mecanico
e Defectos en Equipos: Problemas relacionados con el funcionamiento incorrecto o
defectuoso de maquinaria y equipos.
e Desgaste o Fallo de Componentes: Problemas causados por el desgaste normal o fallo
de componentes mecanicos.
Paradas por Factores Operativos:
e Errores Humanos: Paradas debidas a equivocaciones, errores o malentendidos por
parte de los trabajadores.
e Falta de Capacitacion: Problemas derivados de la falta de habilidades o conocimientos
necesarios por parte del personal.
e Procedimientos Incorrectos: Paradas causadas por la ejecucidon incorrecta de
procedimientos operativos.

Paradas del Entorno
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e Condiciones Ambientales: Factores externos como condiciones climéaticas adversas
que afectan la operacion.

e Interrupciones de Suministro: Paradas debidas a la falta de suministros, ya sea de
materiales o energia.

e Problemas Logisticos: Dificultades en la cadena de suministro que impactan la
continuidad de las operaciones.

En la tabla 7 se presentan los causales de tiempo puerto con su debida clasificacion.

Tabla 7.

Causales de Tiempo Muerto para las Lineas de Extruido

ENTORNO (E)

E1 | Falla por energia

E2 | No hay suficiente expandido

E3 | Exceso de granel en tolvas

E4 | NO hay suficiente personal en tolva

DANO MECANICO (M)
M1 | Mantenimiento

M2 | Problemas con el fastback

M3 | Problemas con la banda o lona

M4 | Problemas con la malla Transportadora

M5 | Problemas con el quemador

M6 | Problemas con el bombo saborizador y/o tarjeta electrénica
M7 | Problemas con el compresor de aire

M8 | Fallo con el extrusor

FACTORES OPERATIVOS (O)

O1 | Aseo

02 | Cambio de referencia
O3 | Relevos

04 | Descansos

XX | Otros

Asimismo, se llevé a cabo una sesion de socializacién con los operarios para resaltar la

importancia de mantener un registro preciso del tiempo muerto. Con este objetivo, se
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implement6 un formato que abarca todas las posibles causales de paradas no programadas. En
este formato, se alentd a los operarios a registrar el motivo especifico de cada parada, asi como la
duracion correspondiente. El disefio y el formato diligenciado adémas del analisis de las Causas
de Tiempo muerto se encuentra en el apendice B

Este ejercicio se llevo a cabo de manera manual, utilizando un formato fisico que facilita la
recopilacion de datos de manera accesible y directa. Cada operario fue instruido para completar
el formulario al experimentar una parada no programada, proporcionando el tipo de causa y la
duracion de la interrupcion.

La implementacion de este registro manual tiene como propoésito generar una base de datos
inicial que permita analizar y comprender las tendencias y patrones de tiempo muerto.

Como resultado de la implementacion de este sistema, la empresa logré recopilar informacion
valiosa sobre las causas de las paradas, lo que permitié realizar un andlisis detallado para
identificar las mas frecuentes. Este analisis se centr6 especialmente en la proporcién de tiempo
dedicado a las paradas durante los meses de julio y agosto. Es importante destacar que, aunque
los operarios no contaban inicialmente con la cultura de registro, los datos obtenidos, aunque no
son completamente precisos, resultaron suficientes para identificar las principales causas.

Este avance es significativo, ya que antes de la implementacién de este registro, la empresa
carecia de informacion detallada sobre las interrupciones en el proceso de produccién. A pesar
de la falta de precision inicial, la identificacion de las principales causas proporciona una base
solida para comprender y abordar las areas criticas que afectan el tiempo de operacion efectiva

de las lineas de produccion.
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Figura 30

Pareto Causales de Tiempo Muerto Linea 1
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Figura 31
Pareto Causales de Tiempo Muerto Linea 2
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Figura 32

Pareto Causales de Tiempo Muerto Linea 3

Causales Tiempo Muerto Linea 3

120,00 100%
Ea
& 100,00 80%
=
= 80,00 To%
k=
5 60,00 0%
£ 40%
g 4000 20%
5 20%
£ 20,00
10%
0,00 0%

E2 E4 M3 01 O2 02 ME EZ Mé M1 E1 M7 M2 M4 M5 04

Motivos |

Considerando que la causa mas recurrente de Tiempo Muerto es E2 (No hay Suficiente
Expandido), se llevd a cabo un andlisis de las interrupciones en el funcionamiento de las
maquinas extrusoras. Inicialmente, se efectué un anélisis de capacidad que revel6 que la planta
solo puede operar eficientemente con dos maquinas extrusoras en simultaneo, de manera que los
demas procesos productivos no se vean afectados. Esta limitacion se atribuye a restricciones
energéticas presentes en la planta.

Como respuesta a esta limitacion, se procedio a investigar las causas especificas de Tiempo
Muerto en las maquinas encargadas de la produccion de expandido. Se llevo a cabo un analisis
detallado mediante la elaboracion de un diagrama de espina de pescado (Fishbone), donde se
identificaron y detallaron cada una de las posibles causas asociadas a los diferentes extrusores.
Este enfoque permiti6 obtener una comprensién mas precisa de los factores que contribuyen a los

periodos de inactividad en las maguinas
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Figura 33

Fishbone Causales Tiempo Muerto Maquinas Extrusoras

EXTRUSOR 6 EXTRUSOR 4 EXTRUSOR 1
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- . . Falta de mantenimiento
Daiio enlachumaceray ejes de las cuchillas

Falta de mantemiento preventivo

Falta de control y mantemiento
preventivo

Condiciones de materia prima (maiz muy grueso)

Dario en la chumaceray ejes de las cuchillas

. 3 Uso constante
Deterioro del equipo

Desgaste o recalentamiento
Recalentamiendo

Lentitud respecto a otros extrusores

Paradas de los
Extrusores
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Después de examinar minuciosamente todas las causas de las interrupciones en el

funcionamiento de las maquinas extrusoras, se llegd a la conclusion de que la causa raiz

predominante para la mayoria de los extrusores reside en la falta de control y mantenimiento

preventivo. Se observa que las paradas ocurren con frecuencia debido a fallas en las piezas,

originadas por su deterioro. Este hallazgo resalta la importancia crucial de implementar medidas

de control y mantenimiento preventivo de manera proactiva para garantizar la integridad y

eficiencia continua de los extrusores, evitando asi las interrupciones no planificadas y mejorando

la confiabilidad del proceso productivo.



MEJORAMIENTO EN EMPRESA PRODUCTOS VICKY S.A.S. 80

4.3.3.2 Rendimiento

Para recopilar la informacion necesaria, inicialmente se llevaron a cabo mediciones de tiempo
durante las cuales se evalud el rendimiento por hora de las lineas a distintas revoluciones por
minuto. A partir de estos resultados, se elaboré un documento que sirve como guia para los
operarios, proporciondndoles informacion sobre el rendimiento por hora o lote, con el proposito
de que tengan en cuenta las caracteristicas que influyen en el peso del producto. Esta iniciativa
les permite tener un mayor conocimiento sobre el rendimiento y contribuye a que puedan
registrar con precision las cantidades producidas en cada orden.

A continuacion, se presenta imagen la cual representa el formato de datos de rendimiento de
las lineas de produccion de extruido, disefiado como base para el célculo del indicador de
rendimiento (OEE) y asi mismo como guia para los operarios al momento de registrar la

produccion en el sistema.
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Figura 34

Rendimiento de las Lineas

RENDIMIENTO LINEAS [

LINEA 1
EXTRUCITO CARAMELO FRUTIMIX
Tiempo |Vel Acumulador Kg Tiempo Vel Acumulador Kg
lhora 60 rpm [128,8-145,1] lhora 60 rpm 82,6
1BATCH [320-360] 1BATCH 217,5
LINEA 2
EXTRUCITO NATURAL EXTRUCITO LIMON
Tiempo |Vel Acumulador Kg Tiempo Vel Acumulador Kg
lhora 30rpm 154,6 lhora 30rpm [160,2-187,95]
EXTRUCITO PICANTE
Tiempo |Vel Acumulador Kg
lhora 30rpm [160,2-187,95]
LINEA 3
EXTRUCITO QUESO EXTRUCITO BESIQUESO
Tiempo |Vel Acumulador Kg Tiempo Vel Acumulador Kg
lhora 18 rpm [151,45-177,02] 1lhora 15,6 rpm [168,15-177,02]
1BATCH [450-480] 1BATCH [450-480]
CHISSTOZO
Tiempo Vel Extrusor Kg
lhora 147 rpm [154,35-202,45]
1BATCH [620-640]

Después de obtener una comprension clara de los rendimientos en las lineas de produccidn, se
Ilevé a cabo el calculo correspondiente del indicador de rendimiento. Este proceso se basé en la
informacion registrada por los operarios en las 6rdenes de produccién. Para ello, se tomaron los
kilogramos producidos por dia y se dividieron por la capacidad ideal previamente establecida
para cada linea. Este enfoque permitid evaluar de manera efectiva el desempefio real en relacion

con la capacidad teorica de cada linea de produccion.
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Tabla 8.

Capacidades de Produccion de las Lineas

LINEA CAPACIDAD HORAS CANTIDAD
PORHORA  PROGRAMADAS IDEAL TOTAL
DIARIAS DIARIA
1 141,55 Kg 215h 3.043 Kg
2 160 kg 21h 3.360 Kg
3 190 kg 18 h 3.420 Kg
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La cantidad ideal diaria de obtuvo multiplicando los kg producidos por hora en cada una de

las lineas y las horas programadas diarias resultado de las 24h al dia menos el tiempo de paradas

programadas de las maquinas (cambios de referencia y aseo).
4.3.3.3 Calidad

4.3.3.3.1 Capacitacion residuos provenientes de las lineas de extruido

En colaboracién con el area ambiental, se planificaron capacitaciones sobre el manejo de

residuos de las lineas. Estas sesiones se llevaron a cabo diariamente a lo largo de una semana,

con una duracion de media hora en cada turno. Durante estas capacitaciones, se sensibilizo a los

operarios acerca de la importancia de clasificar y separar los residuos, considerando la linea de

produccidn de la cual se generan. Se destacd la relevancia de llevar a cabo un control efectivo de

los residuos, enfatizando el motivo detras de esta préactica.
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Figura 35

Diagrama del OEE calculado de septiembre a diciembre

OEE
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40,00%
30,00%
20,00%
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0.00% SEP ocT NOV DIC
mLINEA 1 41,41% 51,23% 46,72% 53,02%
m LINEA 2 42,26% 57,87% 55,43% 55,23%
mLINEA 3 39,42% 53,09% 63,68% 64,53%

Con los célculos respectivos se logré obtener el indicador OEE para cada una de las lineas de
fabricacion de extruido iniciando con el mes de septiembre, a partir de alli se observan cambios
en del indicador a lo largo del tiempo. Se evidencia una mejora en este indicador para todas las
lineas, especialmente en la linea 3 pasando de 39,42% en septiembre a 64.53% diciembre.

En el apéndice C, D, E y F se encuentra el calculo respectivo de los 3 componentes del OEE,
asi como los indicadores de gestion para los meses de septiembre a diciembre del afio 2023.

4.4 Indicadores de gestion

Los indicadores proporcionan datos que permiten conocer la realidad de la situacion
estudiada, proporcionando un aprendizaje continuo en la organizacion. A partir de los resultados
obtenidos, estos pueden guiar a la implementacion de mejores précticas y estrategias efectivas.

La empresa conoce la existencia y la importancia de los indicadores de gestién los cuales son
implementados en algunas areas de la planta para diferentes procesos de produccién, por

ejemplo, empaque. En esta area se llevan diferentes indicadores (desperdicio, eficiencia



MEJORAMIENTO EN EMPRESA PRODUCTOS VICKY S.A.S. 84

maquina, eficiencia operario, disponibilidad, tiempos muertos) que les permiten a los directivos
analizar y visualizar las falencias que se tienen y de esta manera ejecutar planes de mejora. Para
ello, realizan una socializacion quincenal con los demés encargados de las diferentes areas a
fines con produccion quienes intervienen y a su vez aportan a que las mejoras se lleven a cabo,
de esta forma se pretende que, asi como se lleva un control estricto en empaque, se realice de la
misma manera con el area de extruido.

4.4.1 Objetivos

e Establecer indicadores para monitorear las lineas de produccion de extruido.
e Fomentar el Aprendizaje Organizacional.

4.4.2 Disefio y Metodologia

1. Definir el objetivo y propésito del indicador.

2. ldentificar las métricas claves.

3. Definir la formula de célculo.

4. Establecer Estandares y Umbrales: se definird umbrales que indiquen niveles criticos de
desempefio, como limites superior e inferior para el rendimiento aceptable.

5. Determinar la frecuencia de medicion

6. Seleccionar el responsable del seguimiento del indicador

4.4.2.1Creacidn de indicadores.

Para determinar qué indicadores se implementarian en esta area de estudio, se tomd como
referencia la informacion registrada en el area de empaque. El objetivo es mantener consistencia
en los parametros manejados por los directivos en ambas areas, facilitando asi la toma de

decisiones.
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4.4.2.1.1 Disponibilidad Lineas de Produccion
Mide el tiempo en el que la linea de produccién opera en Optimas condiciones. Para esto se
debe tener en cuentas las actividades en las que esta no esta disponible, tales como, cambio de

referencia, puesta a punto, limpieza, paradas programadas y no programadas, entre otras.

Figura 36

Ficha Técnica indicador Disponibilidad Lineas de Produccién

%ﬁi m FICHA TECNICA DE INDICADORES

Proceso al que pertenece  Produccion

Responsable Jefe de produccion

Mombre del Indicador Disponibilidad Lineas de Produccion
Medir la productividad de 1a maquina
con el fin de conecer &l

Objetivo aprovechamiento de la misma a lo
largo del proceso productive.
Unidad de medida Porcentaje (%)
Formula Tiempo operacion real
, x100
Tiempo total programado
Periodicidad Mlensual
Meta B3%

4.4.2.1.2 Tiempo de no valor agregado

Durante el tiempo que se realizo el diagnéstico en la empresa, se analizd que uno de los datos
mas importantes para los directivos es el tiempo improductivo o tiempo muerto que tienen en el
proceso, ya sea por fallas mecanicas u operativas, por esta razon se establecio un indicador que

obtendra esta informacion para el respectivo analisis.
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Figura 37

Ficha Técnica indicador Tiempo de no Valor Agregado

g& m FICHA TECNICA DE INDICADORES
Proceso al que pertenece  Produccion
Responsable Jefe de produccion
MNombre del Indicador Tiempo de no valor agregado
_— Medir la cantidad de tiempo muerto
Objetivo . -,
que se tiene durante la produccion
Unidad de medida Porcentaje (%)
Formula tiempo de no valor agregado en horas <100
horas programadas al mes
Periodicidad Mensual
Meta =13%
4.4.2.1.3 Desperdicio
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Se puede concluir mediante observacion, que la produccion de extruido es una de la que

genera menos desperdicio en la planta en comparacion con los demas procesos productivos que

alli se llevan a cabo, sin embargo, es importante conocer este indice ya que la empresa no tiene

informacion de este.
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Figura 38

Ficha Técnica indicador de Desperdicio

éﬁ& m FICHA TECNICA DE INDICADORES

Proceso al que pertenece Produccion

Responsable Jefe de produccion

Nombre del Indicador  Desperdicio

MMedir la cantidad de desperdicio que

Objetivo se genera durante la produccion

Unidad de medida Porcentaje (%)

Formula kg de desperdicio mensual <100
kg de produccion total mensual

Periodicidad MMensual

Meta = 0.35%

4.4.2.1.4 Productividad por hombre

Conocer la productividad hora hombre es esencial para la planificacién de la produccion y
estimar cuantas tareas pueden ser realizadas en determinado periodo de tiempo facilita la
programacion y la gestion de los recursos. Al establecer este indicador proporcionara
informacion acerca de la utilizacion del tiempo y el trabajo de los empleados en comparacion de

la produccion realizada.
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Figura 39

Ficha Técnica indicador Productividad por Hombre

ﬁ;} m FICHA TECNICA DE INDICADORES

Proceso al que pertenece  Produccion
Responsable Jefe de produccion
Mombre del Indicador Productividad por hombre
Medir [a eficiencia v el rendimiento

Objetivo de la mano de obra en un periodo de
tiempo especifico
Unidad de medida Porcentaje (%)
Formula Kz de Produccion
Numero de trabajadores involucrados
Periodicidad Mensual
Meta 730 kgh

4.4.2.1.5 Disponibilidad Méaquinas Extrusoras

El indicador de disponibilidad para maquinas extrusoras mide el tiempo en el que la maquina
opera en condiciones Optimas. Este enfoque proporciona una evaluacion precisa del tiempo
efectivo de produccién, identificando los periodos en los que la maquina no esta disponible para

su funcionamiento normal.
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Figura 40

Ficha Técnica indicador Disponibilidad Maquinas Extrusoras

Y

FICHA TECNICA DE INDICADORES

Proceso al que pertencce
Responsable
Nombre del Indicador

Objetivo

Unidad de medida
Formula

Periodicidad
Meta

Produccion
Jefe de produccion
Dispeonibilidad maquinas extrusoras
Medir la productividad de cada
maguina con el fin de conocer el
aprovechamiento de la misma a lo
largo del proceso productivo.
Porcentaje (%)

Tiempo operacion real

x100
Tiempo total programado 8

Mensual

Extrusor 1: 50%
Extrusor 2: 30%
Extrusor 4: 30%
Extrusor 5: 30%
Extrusor 6 : 70%

4.4.3 Implementacion
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Para calcular estos indicadores, se procedid inicialmente con la recopilacion de los datos

necesarios. En una fase inicial, se implementé una metodologia manual que requeria que los

operarios registraran todos los tiempos en un formato preestablecido.

Esta practica se mantuvo hasta la introduccién de una pantalla que facilito la recopilacion de

datos de manera mas automatizada. Con esta mejora, cada vez que los operarios iniciaban una

orden de produccion, los tiempos de produccion se contabilizaban de inmediato. Estos datos se

utilizaron como base para calcular los indicadores, incluyendo el "tiempo productivo de la

maquina" (tanto para las lineas como para las maquinas extrusoras), el "tiempo no valor

agregado" y la "productividad por hora hombre".
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En relacion con el indicador de desperdicio, se llevd a cabo en colaboracion con el area
ambiental, que ya tenia datos generales sobre este aspecto. Sin embargo, se modifico la forma de
medir el desperdicio, centrandose en medirlo especificamente para cada una de las referencias
producidas en cada linea de produccién. Este enfoque permitié obtener informacion mas
detallada y especifica sobre el desperdicio asociado a cada producto para el célculo adecuado del
indicador OEE.

A continuacion, se presenta el resultado de los indicadores planteados de septiembre a

diciembre a partir de los datos obtenidos.

Tabla 9.

Consolidado Indicadores

INDICADOR ES
SEP OCT NOV DIC

DESPERDICIO 0,23% 0,24% 0,29% 0,17%

DISPONIBIL] DAD LIiNEAS 68% 78% 85% 82%
DE PRODUCCION

TIEMPO NO VALOR 32,04% 22% 14,85% 18,35%
AGREGADO

PRODUCTIVIDAD POR 661 kg/h 760 kg/h 716 kg/h 814 kg/h
HOMBRE

Tabla 10.

Consolidado Indicador % Usabilidad de los Extrusores

Indicador: % Usabilidad de los MES
extrusores SEP OCT NOV DIC
EXTRUSOR 1 47,00% 36,00% 9,00% 8,00%
EXTRUSOR 2 0,00% 46,00% 60,00% 67,00%
EXTRUSOR 4 31,00% 36,00% 49,00% 51,00%
EXTRUSOR 5 0,00% 3,00% 20,00% 8,00%

EXTRUSOR 6 49,00% 57,00% 48,00% 66,00%
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Figura 41

Resultados Indicador de Desperdicio

DESPERDICIO

0,35%
0,30%
0,25% 0,23%
0,20%
0,15%
0,10%
0,05%
0,00%

SEF OCcT

Para el indicador de desperdicio se establecié una meta menor al 0.35% la cual se cumplié en
el transcurso de todos los meses, se evidencia que el desperdicio es minimo ya que en este planta
solo se registra como desperdicio la miga que queda al terminar el proceso y el producto que se
cae el suelo , por lo tanto comparado la cantidad de produccion el desperdicio es practicamente
irrelevante, de esta manera el producto que sale como defectuoso ya sea por variacién en sus
componentes es mezclado con producto conforme y asi continua al proceso de empaque, sin

registrarse como producto no conforme.
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Figura 42

Comparativo de los Resultados de los Indicadores Disponibilidad lineas de produccion y Tiempo de No Valor

Agregado
TIEMPO PRODUCTIVO VS TIEMPO NO VALOR
AGREGADO
=— TIEMPO PRODUCTIVO EN MAQUINA === TIEMPO NO VALOR AGREGADO
85%
0, 0,
90% s 82%
10,
0% 68%//\
70%
60%
50%
40% 32,04%
9 _ S 22%
0% S R 18,35%
20% \;::::Qﬁxzz:\ \I ,0./—’—::*_',:;’:;1’—
10% =
0%
SEP ocT NOV DIC

Se observa que se dio cumplimento a la meta establecida en el mes de noviembre ya que el
tiempo productivo fue de 85% y su respectivo tiempo de no valor agregado fue de 14,85%. Cabe
resaltar que anuqué solo se cumplié en un mes, durante el transcurso del tiempo se fue

evidenciando una mejora en el proceso.
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Figura 43

Indicador Usabilidad de Extrusores de septiembre a diciembre

% Usabilidad de Los Extrusores

B0,00%
70,00%
60,00%
50,00%

40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
0,00% —

EXTRUSOR1  EXTRUSOR2  EXTRUSOR4  EXTRUSORS  EXTRUSORGE

WSEP 47,00% 0,00% 31,00% 0,00% 49,00%
mOCT  36,00% 45,00% 36,00% 3,00% 57,00%
DiC £,00% &7,00% 51,00% B,00% 56,003

Respecto al indicador de usabilidad de los extrusores hay que tener en cuenta que la planta
cuenta con una restriccion energética por lo que solo es posible encender dos extrusores al
tiempo y de esta manera continuar todos los procesos en simultaned. Es por ello que algunos
extrusores muestran menor usabilidad que otros como es el caso del extrusor 5 que solo se usa
cuando el 6 presenta fallas, al igual que el 1 que es el sustituto del 2. En caso del extrusor 4
reemplaza al 1 y al 2 cuando no se encuentran en funcionamiento, por esta razon se establecid

una meta para cada maquina.
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Figura 44

Indicador Productividad por Hombre de septiembre a diciembre

PRODUCTIVIDAD POR

1.000 kg/h
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En comparacion a la meta establecida para este indicador, fijada en 750 kg/h, se puede
apreciar el grado de cumplimiento para el mes de octubre y diciembre. Este incremento sugiere
una mejora significativa en el proceso durante estos Gltimos meses en relacion con septiembre.

4.5 Trabajo estandar Para la produccion en tiempo real

actualmente la empresa Productos Vicky se enfrenta a desafios significativos para acceder de
manera sistematica al registro de produccion, inventarios y trazabilidad de sus referencias, ya
que los datos correspondientes al corte de produccion solo estan disponibles hasta el dia
siguiente. Este retraso en la obtencion de informacion se refleja en el seguimiento de la materia
prima, ya que no se cuenta con un registro inmediato del consumo en el momento en que ocurre.
Este inconveniente impacta la capacidad de la empresa para llevar a cabo una gestion eficiente
de los recursos en tiempo real.

Por lo anterior, surge la necesidad de implementar un sistema que posibilite el seguimiento
detallado de la produccién diaria, facilitando la obtencion de una estimacion tanto de la

produccién como de los niveles de materia prima en cualquier momento del dia.
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4.5.1 Objetivos

e Optimizar los procesos y procedimientos relacionado con el informe diario de
produccion y costos entregado a gerencia.

e Obtener una estimacion de la produccion acumulada por referencia en cualquier
instante del dia y en consecuencia los niveles actuales de inventario.

e Disefiar e incluir en el Sistema de Gestion de Calidad el instructivo con las
indicaciones claras sobre cémo realizar los consumos, recibos y traslados de
produccion

e Capacitar al personal operativo del area de produccion de extruido acerca del
adecuado procedimiento para los consumos, recibos y traslados de produccion.

4.5.2 Metodologia y disefio

1. Habilitar el médulo de produccién de las lineas de extruido en la plataforma INTRANET,
de tal manera que los registros de produccién, consumos y traslados estén vinculados con SAP

2. Instalacion y puesta en marcha de una pantalla que permita ingresar datos de la
produccidn en tiempo real en el area de extruido.

3. Establecer capacidades de las lineas y de los extrusores para cada una de las referencias

4. Capacitacion y socializacién al personal a cargo, acerca de las capacidades de las lineas y
del manejo de la plataforma para el registro de la produccion, consumos y traslados

4.5.3 Implementacion

4.5.3.1 Habilitacién del mddulo de produccion y creacion de usuarios en Intranet

El proceso de implementacion dio inicio con la coordinacion entre el “Director de Costos y
Operaciones” y el “Jefe del Departamento de Sistemas” para abordar la necesidad de activar un

modulo que posibilitara el registro y la medicion del tiempo y la cantidad de produccion.
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Ademas, se llevd a cabo la creacion de usuarios y la asignacion de permisos correspondientes
para cada uno de los operarios involucrados en los procesos relacionados con las lineas de
extruido y las maquinas extrusoras. Este paso fue esencial, ya que previamente no se encontraban
implementados en la Planta 2.

4.5.3.2 Instalacion y puesta en marcha de la pantalla

Simultaneamente, se designo un espacio especifico en el area de produccién de extruido para
instalar una pantalla tactil. EI propdsito de esta instalacion fue permitir que los operarios lleven
un registro sistematizado de la produccion y asuman la responsabilidad de gestionar los
consumos Yy traslados de materia prima. Anteriormente, estas tareas recaian en su totalidad en el
“Analista de Costos” y se realizaban al dia siguiente. La introduccion de esta pantalla téctil
posibilita ahora llevar a cabo estas actividades de manera inmediata, mejorando
significativamente la eficiencia en el manejo de la informacion relacionada con la produccion y

los recursos.

Figura 45

Evidencia Instalaciéon de Pantalla
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Figura 46

Uso de la Pantalla

En los Apendices G, H | y J se encuentran los instructivos realizados para la realizacion de
consumos traslados o recibos aprobados y agregados al Sitema de Gestion de Calidad de la
Empresa

4.5.3.3 Capacidades de lineas y extrusores

Se establecid un analisis detallado de la produccion, definiendo los parametros de produccién
por hora y por cargue, asi como la velocidad de la maquina para cada una de las referencias. Este
proceso se llevo a cabo mediante la toma de tiempos durante varios dias. A partir de estos datos,
se determind un rango en el cual la produccion podria variar, considerando caracteristicas
especificas como la densidad del producto. Se tuvo en cuenta que factores como la saborizacion
y el contenido de grasa pueden afectar la densidad del producto, lo que contribuy6 a establecer

un rango realista y adaptable a las particularidades de cada referencia.



MEJORAMIENTO EN EMPRESA PRODUCTOS VICKY S.A.S. 98

5. Capacitacion y Socializacion

5.1 Capacitacion de ordenes de produccién y consumos
La capacitacion se llevo a cabo durante una hora en cada turno, con horarios programados de
7 a8am.yde2a3p.m. Durante este tiempo, los operarios comprenderan el concepto y la
utilizacion de la herramienta intranet y temas especificos propuestos. La agenda de esta
capacitacion se distribuira de la siguiente manera:
1. Como iniciar una orden de produccion: Instrucciones detalladas sobre el proceso de inicio
de una orden de produccion.
2. Registro de cantidades de granel después de la produccién: Procedimientos para
documentar las cantidades de productos a granel una vez que se han producido.
3. Como cerrar una orden de produccion: Pasos para completar y cerrar una orden de
produccidn de manera eficiente, teniendo en cuenta las causales de tiempo muerto.
4. Cbmo realizar consumos: Guia practica sobre como llevar a cabo el registro de consumos
durante el proceso de produccién.”
En el apéndice K y L se encuentra la asistencia de la capacitacion para la creacion de recibos
de produccion y consumos (emisién) de Materia Prima.
5.2 Capacitacion de Traslados Materia Prima
La capacitacion se llevara a cabo todos los dias con un lapso de 2 semanas, durante una hora
en el transcurso de la mafiana (7:30 a 8:30 a.m.). El propdsito principal de esta capacitacion es
realizar ajustes en el inventario, considerando la informacion disponible al inicio del dia,

sincronizando asi el inventario digital con el inventario fisico.
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Durante este proceso, se proporcionaran instrucciones detalladas sobre como realizar traslados
de insumos para la saborizacion de productos y llevar a cabo el inventario, teniendo en cuenta los
siguientes aspectos:

1. Bodega Asignada en el Sistema (0211)

Explicacion sobre la importancia y correcta identificacion de la bodega asignada en el
sistema.

2. Bodega Destino (0201)

Instrucciones especificas sobre el manejo de traslados y la adecuada seleccion de la bodega
destino (0201).

3. Manejo del Sistema en General

Orientacién detallada sobre el funcionamiento del sistema, abarcando aspectos clave para un
eficiente manejo durante el proceso de ajuste de inventario."

En el apéndice M se encuentra la asistencia de la capacitacion para la creacién de recibos de

Recibos, Traslados y consumos de la Bodega de Sabores.

5.3 Socializacion a la Empresa
Una vez finalizado el proyecto, se llevo a cabo una sesion de socializacion a través de la
plataforma Zoom para presentar los resultados ante la empresa. En esta reunién participaron el
Gerente General, el director de Operaciones y Costos, el jefe de la Planta, el Auditor de Planta y
la jefa de Calidad.
Durante la sesion, se proporciono una retroalimentacion detallada sobre cada uno de los

objetivos establecidos en el proyecto. Se abordaron las metodologias y actividades
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implementadas para lograr mejoras en cada area identificada. Este proceso permitié destacar los
logros obtenidos, asi como analizar cualquier desafio encontrado y las soluciones aplicadas.

La evidencia de la socializacion a la empresa se encuentra en el apéndice N.

6. Resultados

Los resultados se representan graficamente a través del Mapa de Flujo de Valor (VSM),
destacando las mejoras logradas en eficiencia y flujo de trabajo. Estos avances, alcanzados a lo
largo del proyecto, son atribuibles al enfoque integral de las herramientas Lean implementadas.
La introduccién de indicadores ha posibilitado un control detallado de cada proceso, brindando a
los directivos informacion clave para la toma de decisiones. La estandarizacién en el proceso de
produccion a través de la pantalla implementada en el area de extruido ayudo y mejoro la
planificacion de la produccion. Asimismo, la aplicacion de las 5S ha generado orden en la
bodega de sabores, simplificando la busqueda y seleccion de suministros en el proceso de
produccidn de extruido.

A continuacién, se presentan los diagramas del Mapeo del Flujo de Valor (VSM) tanto antes
como después de la implementacién de la nueva malla en el proceso de produccion. Estos
diagramas proporcionan una visualizacién comparativa de las etapas y los tiempos clave del flujo
de trabajo, destacando los cambios y mejoras significativas logrados con la introduccion de la

malla més ancha.
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Figura 47
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Figura 48
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En las figuras anteriores, se evidencia una mejora sustancial en el tiempo de procesamiento de
400 kg de Grit, correspondiente a las etapas de saborizado y horneado. Se observa una reduccion
notoria de 56.36 a 36.24 minutos en la etapa de saborizado y de 304.9 a 196.1 minutos en la
etapa de horneado. Esta optimizacion ha conducido a una disminucion significativa del Lead
Time, pasando de 26.02 horas a 24.07 horas, lo que representa una mejora del 7.5%. Estos
resultados indican una eficiencia operativa mejorada, reflejada en tiempos de procesamiento mas
cortos y una mayor agilidad en el flujo de produccion.

Ademas de esto se cuenta con mejoras en:
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6.1 Produccion
Después de implementada la malla y demaés técnicas de Lean Manufacturing se observé que la
produccion en kilogramos de granel de extruido para cada linea se obtiene una mejora en

comparacion al 2022. En promedio la linea 1 aumentd un 31%, la linea 2 un 15% y linea 3, 22%.

Figura 49

Produccién Linea 1 2022 vs 2023
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Figura 50.

Produccién Linea 2 2022 vs 2023
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Figura 51

Produccién Linea 3 2022 vs 2023
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6.2 Inventario sabores

Como parte de las mejoras implementadas en las lineas de produccion de extruido, se llevé a
cabo un analisis en la bodega de sabores. Se identifico que el encargado de esta area gestionaba
el inventario de la materia prima de sabores de manera manual, diligenciando una hoja de célculo
en Excel diariamente, presentando un alto nimero de errores e inconsistencias. A través de la
socializacion del sistema de INTRANET a los operarios, se logré incorporar al encargado de la
bodega en este proceso, permitiéndole realizar el seguimiento directamente en la plataforma.

Esta transicion ha posibilitado un control mas riguroso del stock, generando una ventaja al
estar debidamente vinculado con SAP. Esto facilita la visualizacion de las cantidades por parte
de otros actores clave en el proceso, como el Auditor Interno de la Planta y el Coordinador de
Inventarios. La integracion de estas operaciones en la plataforma no solo mejora la eficiencia en
la gestién del inventario de sabores, sino que también fortalece la transparencia y la
comunicacion entre los diferentes responsables y partes interesadas.

En el apéndice O se encuentra el Excel utilizado anteriormente para llevar el inventario de

Materia Prima de la Bodega de Sabores.
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Figura 52
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6.3 Informe costos

La implementacion no solo generé mejoras en la produccién y en control del inventario en la
bodega de sabores, sino que también proporciono ventajas significativas en el area de costos. A
lo largo del dia, se generan las 6rdenes de produccion de las referencias que se procesan durante
el dia, y simultdneamente se registran las cantidades y los consumos asociados. Este enfoque
facilita considerablemente el proceso de creacion del informe, ya que al dia siguiente solo es
necesario verificar y complementar la informacion en los consumos, puesto que durante el dia
generalmente se presentan imprevistos tanto en la programacion como en el sistema. Este
desarrollo ha logrado reducir el tiempo de entrega del informe de costos en un 50% impactando
positivamente en la productividad.

6.4 Estandarizacion en el sistema de gestion de calidad

Durante el desarrollo del proceso, se identifico la necesidad de integrar todos los
procedimientos realizados en la plataforma al sistema de gestion. Este enfoque asegura la
perdurabilidad de la informacion a lo largo del tiempo, permitiendo que los nuevos trabajadores
tengan acceso a los instructivos para desempefiar sus funciones de manera adecuada y precisa.
La implementacién de esta integracién no solo garantiza la continuidad operativa, sino que
también contribuye en la consistencia de la ejecucion de tareas, al tiempo que facilita la
adaptacion y capacitacion de nuevos miembros del equipo.

A continuacion, se presentan los codigos de estandarizacion para cada uno de los instructivos
realizados.

e Instructivo para realizar recibos de Produccion Bodega de Sabores P-IN-01
e Instructivo para realizar Recibos de Produccién P-IN-02

e Instructivo para realizar Traslados de Materia Prima P-IN-03
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e Instructivo para realizar entrega de componentes (emisién o consumos) P-IN-04
Adicionalmente en el apéndice P se encuentra la socializacion de los anteriores instructivos

realizados al personal operativo y directivo.

7. Conclusiones y Recomendaciones

7.1 Conclusiones

« El analisis diagnostico del proceso de produccion de extruido proporciond una vision
detallada de la situacion actual, identificando como punto critico el area de empaque relacionado
con las maquinas empacadoras debido a su falta de versatilidad, ya que estan disefiadas para
productos especificos. La produccion de diversas referencias genera un represamiento
considerable de productos a granel en las tolvas de alimentacién. Esta incompatibilidad afecta el
flujo eficiente del proceso, requiriendo una revisién y posible incorporacion de nuevas maquinas
empacadoras para mejorar su capacidad de manejar diferentes referencias de manera eficiente.

« Laelaboracion del Mapa de Flujo de Valor (VSM) fue fundamental para la evaluacion de
los tiempos de Lead Time en cada linea de produccion. Este enfoque nos ha proporcionado una
vision detallada de los procesos involucrados en la transformacion de 400 kg en Producto
Terminal. La informacidn recopilada a través esta herramienta es esencial para comprender con
precision los lapsos temporales en cada etapa del proceso, permitiendo asi una respuesta agil y
eficiente a los requerimientos de los clientes.

e La implementacion del registro de produccién en tiempo real ha sido un avance
significativo para la empresa, mejorando la gestion de inventarios con informacion precisa y

actualizada al instante. Ademas, esta iniciativa ha reducido notablemente el tiempo necesario
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para elaborar el informe diario de costos entregado a la gerencia que presenta la utilidad de la
empresa, haciendo el proceso mas eficiente.

« Laincorporacién de indicadores, como tiempos muertos, desperdicio, productividad hora
hombre y OEE, brindan una base sélida para la toma de decisiones, permitiendo a la empresa
identificar areas de mejora especificas, implementar estrategias correctivas y aumentar la
eficiencia operativa y la rentabilidad en las tres lineas de produccion.

« La implementacién de herramientas Lean, como 5S, indicadores, estandarizacion VSM,
junto con el cambio de la banda transportadora y el registro de produccion en tiempo real, ha
generado mejoras significativas en la gestion de los insumos en la Bodega de Sabores, ademés de
un mayor control y estandarizacion en el proceso productivo. Dentro de las mejoras se destaca la
reduccion en el lead time, disminuyendo en un 7.5% en la linea 1, lo que ha contribuido a un
aumento del 28,9% en la produccidn con respecto al afio 2022. Estos resultados demuestran el
impacto positivo de las practicas Lean en la eficiencia y rendimiento general de la linea de
produccion.

7.2 Recomendaciones

« Se sugiere implementar y ejecutar un programa sélido de mantenimiento preventivo con
inspecciones regulares y monitoreo en tiempo real tanto para las maquinas extrusoras y las lineas
de produccion de extruido, asi como establecer procedimientos de control mas rigurosos. Esta
estrategia no solo prolongara la vida Gtil de las maquinas, sino que también reducira las paradas
no planificadas, mejorando la eficiencia del proceso productivo y aumentando la confiabilidad
del sistema.

«  Es recomendable contratar a un operario que brinde apoyo en la limpieza de los equipos

utilizados en los distintos procesos de produccion en la planta. Esta accion tiene como finalidad
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reducir los tiempos de paradas programadas, garantizando asi un entorno de trabajo més eficiente
y contribuyendo a optimizar la continuidad operativa en la planta.

» Seaconseja a los directivos de planta seguir de cerca los indicadores establecidos, ya que
estos son fundamentales para evaluar el desempefio operativo. Monitorear estos indicadores
permite identificar areas de mejora, detectar desviaciones y tomar decisiones informadas para
optimizar la eficiencia en la produccion.

« Integrar el proceso de control de calidad a las drdenes de produccion con el objetivo de
lograr una trazabilidad completa en el sistema. Esto implica registrar, por referencia, aspectos
cruciales como densidades, lotes, temperaturas y velocidades, permitiendo una gestion mas
eficaz y detallada de la calidad a lo largo de todo el proceso productivo.

« Se recomienda mejorar la planificacion de la produccion mediante la revision regular de
los prondsticos de demanda, la adopcion de herramientas avanzadas de planificacion y la mejora
de la comunicacion entre las diferentes areas de la organizacion. La capacitacion del personal en
técnicas de planificacion ya que es un factor clave para la adaptabilidad, la colaboracion efectiva

y la mejora continua en el entorno laboral.
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