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RESUMEN

TITULO: “ANALISIS Y MEJORAMIENTO DE PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA
EMPRESA FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S"

AUTORAS: PRADA HERNANDEZ, Martha Liliana
ZAMBRANO CAICEDO, Viviana Rocio™

PALABRAS CLAVE: Mejoramiento, procesos, despilfarros, tiempos, disefio planta,
mantenimiento productivo, indicadores.

DESCRIPCION:

El objetivo de este proyecto es disefiar e implementar un plan de mejoramiento para los
procesos productivos de Frigorifico Mega Carnes S.A.S; para esto se analizaron cada uno
de los procesos productivos de la empresa y se hizo una descripcion general de la
situacion en que se encontraba. Para la obtencion de informacion se utilizaron
herramientas como: diagrama de flujo de analisis de valor agregado, cadena de valor de
Porter, DOFA, diagramas de flujo, diagramas de recorrido, listas de chequeo para las
cinco eses, analisis de despilfarros e indicadores actuales; ademas, se hizo un analisis
para identificar las lineas mas representativas mediante diagramas de Pareto.

Se evaluaron las diferentes oportunidades de mejora y se seleccionaron las mas
importantes segun el impacto en el cliente, indice de cambio, condicion de rendimiento,
impacto sobre la empresa e impacto sobre el trabajo. Se realizé un estudio de tiempos por
crondmetro, se disefid una herramienta ofimatica para la programacion y control de la
produccion.

Basado en el concepto de JIT se propusieron e implementaron mejoras a cada uno de los
problemas identificados, se planted una Distribucién en planta, un plan de mantenimiento
productivo total para garantizar la disponibilidad de maquinaria y equipos y por ultimo se
disefié un sistema de indicadores de gestion.

* Proyecto de grado.

™ Facultad de Ingenierias Fisico-mecéanicas, Escuela de estudios Industriales y empresariales,
Director. William Eduardo Vargas Ruiz.
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ABSTRACT

TITLE: “ANALYSIS AND IMPROVEMENT OF PRODUCTION PROCESSES COMPANY
MEGACARNES REFRIGERATOR S.A.S"."

AUTHORS: PRADA HERNANDEZ, Martha Liliana
ZAMBRANO CAICEDO, Viviana Rocio™

KEYWORDS: Improvement, processes, waste, time, plant design, production
maintenance indicators.

DESCRIPTION:

The objective of this project is to design and implement an improvement plan for the
productive processes Frigorifico Mega Carnes S.A.S; for this is analyzed each of the
production processes of the company and an overview of the situation in which it was
made.To obtain information tools as were used: flowchart of value-added analysis, Porter's
value chain, SWOT, flow charts, flow charts, checklists for the five S's analysis of current
indicators and wastage; Additional analysis was done to identify the most representative
lines using Pareto charts.

Different opportunities for improvement were evaluated and selected according to the most
important customer impact, rate of change, performance status, business impact and
impact on labor. Time study was conducted by stopwatch, a desktop tool for scheduling
and controlling production was designed.

They based on the concept of JIT is proposed and implemented improvements to each of
the problems identified , one distribution plan , a plan of total productive maintenance was
raised to ensure the availability of machinery and equipment and finally a set of indicators
designed management.

* Degree Project

™ Faculty Physical Mechanics Engineering, School Industrial and Managerial, Director. William
Eduardo Vargas Ruiz.
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CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL.: Disefiar e implementar un plan de mejoramiento para los
procesos productivos de la empresa FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CUMPLIMIENTO

PAG.

Elaborar un diagnéstico, basado en
informacion cuantitativa, para conocer a fondo
la situacion actual de los sistemas productivos
de la empresa FRIGORIFICO MEGA
CARNES S.A.S; para lograr identificar
despilfarros y deficiencias que no permiten un

desarrollo adecuado de las operaciones.

Capitulos 2y 4

31a38
56 a 88

Identificar oportunidades de mejora en
aspectos relacionados con los procesos
productivos, disefio de planta y disponibilidad
de equipos, enfocadas a la programaciéon y
control de la produccion.

Capitulos 5

89 a 102

Implementar una herramienta informatica para
soportar la programacion y control de la

produccién.

Capitulo 6

numeral 6.8

129 a 133

Proponer e implementar soluciones para los
procesos productivos que sean viables para la
empresa en el corto plazo y plantear mejoras

en el largo plazo.

Capitulo 6
numerales 6.1 a
6.7y 6.9

103 a 129
Y
133

Establecer e implementar un sistema de
indicadores de gestion para llevar un control

de las mejoras realizadas en cada area.

Capitulo 7

134 a 138
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INTRODUCCION

La aplicacion del mejoramiento continuo en las organizaciones se debe ver como
un proceso para la solucion de dificultades o hacia el aprovechamiento de
oportunidades. El mejoramiento continuo mejora la calidad de los productos y
servicios, disminuye los costos, mejora los métodos de trabajo, posibilita la
satisfaccion de las necesidades de los clientes y de la organizacién y disminuye

los tiempos de trabajo de todo el proceso.

Basados en el concepto anterior la empresa “FRIGORIFICO MEGA CARNES
S.A.S” (CARFRISAN) ha visto la necesidad de aumentar el beneficio de la
empresa, mediante la aplicacion de metodologias de analisis y mejoramiento de
procesos que le permitan no solo tener un impacto positivo en cuanto a lo
econdémico, sino a su vez fortalecer sus procesos, la cultura organizacional y la

imagen ante clientes tanto internos como externos.

El proyecto inicia con una etapa de revision bibliografica que describe diferentes
metodologias, disefladas e implementadas para el mejoramiento de procesos
empresariales de grandes empresas a lo largo de la historia para luego elaborar
un diagnéstico y asi lograr un reconocimiento de la empresa, en el que se
pudieron evaluar distintas alternativas de mejora que se podian solucionar desde
el punto de vista de la Ingenieria Industrial utilizando herramientas de Justo a

Tiempo.

A lo largo de este documento se muestran las alternativas y propuestas de mejora,
una fase de implementacion de las mismas y una etapa de analisis de indicadores

de gestion en donde se hace evidente el cumplimiento de los objetivos planteados.
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1. DESCRIPCION DEL PROYECTO

1.1 OBJETIVOS

Objetivo General. Disefiar e implementar un plan de mejoramiento para los
procesos productivos de la empresa FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S.

Objetivos especificos.

e Elaborar un diagnéstico, basado en informacion cuantitativa, para conocer a
fondo la situacién actual de los sistemas productivos de la empresa
FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S; para lograr identificar despilfarros y

deficiencias que no permiten un desarrollo adecuado de las operaciones.
¢ |dentificar oportunidades de mejora en aspectos relacionados con los procesos
productivos, disefio de planta y disponibilidad de equipos, enfocadas a la

programacion y control de la produccién.

¢ Implementar una herramienta informatica para soportar la programacion y

control de la produccion.

e Proponer e implementar soluciones para los procesos productivos que sean

viables para la empresa en el corto plazo y plantear mejoras en el largo plazo.

e Establecer e implementar un sistema de indicadores de gestion para llevar un

control de las mejoras realizadas en cada area.
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1.2  JUSTIFICACION

FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S (CARFRISAN) es una empresa
Santandereana creada y conformada hace 17 afos en el municipio de
Floridablanca en el barrio La Cumbre. Afio tras afio la empresa ha ido tomando
fuerza en el sector de los céarnicos en Santander y estda expandiendo sus
mercados a otras regiones del pais como lo son la Costa Atlantica y Norte de
Santander. Debido al crecimiento de la demanda los directivos de la empresa ven
la necesidad de aplicar herramientas que desde el punto de vista de la ingenieria

industrial permitan mejorar y controlar sus procesos.

Actualmente, la empresa procesa en promedio 100 toneladas mensuales de
carnes de res, cerdo y pollo como su materia principal. La planta cuenta con un
area aproximada de 738 metros cuadrados en su primer nivel en donde se
encuentran ubicados el area de produccion, seis cuartos frios de almacenamiento,
cuarto de insumos, el area de empaque, la zona de despachos, zona de cargue,
bodega, zona de distribucién, area de gestién de ventas y contabilidad y oficina de
calidad; por otro lado en un segundo nivel, que abarca un area de
aproximadamente 300 metros cuadrados, se encuentran el area social, de

mantenimiento y administrativa.

La planta ha sido modificada afio tras aflo de acuerdo a las necesidades que trae
el incremento de las ventas sin hacer estudios de distribucion en planta lo que
hace que no haya una correcta organizacién de las maquinas, se dificulte la
definicion de puestos de trabajo y no haya un buen flujo de materiales y operarios

entre pasillos y las diferentes areas de la empresa.

El proceso de produccién es semi-automatizado, tiene etapas de la produccién
gue se hacen de forma manual o artesanal y etapas en donde se utiliza un buen

nivel tecnologico. En general todas las lineas de productos tienen procesos
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iguales algunas pasan por procesos adicionales y otras difieren en la cantidad y
variedad de componentes. Los procesos que se llevan a cabo son molienda,
cuteado, mezclado, emulsificado, embutido, ahumado, horneado, enfriado,
loteado, etiquetado, empaque al vacio, refrigerado y despacho. Para llevar a cabo
cada uno de los procesos se utiliza la siguiente maquinaria y equipos: una caldera
Piro tubular 2 pasos, Cutter REX, codificadora CM01 ESTATICA, embutidora DP
15 C capacidad 300 litros, embutidora ROBOT HP 12 E capacidad 350 litros,
empacadora al vacio POLAR 2-85, 2 emulsificadores con capacidad de 35 litros
cada uno, formadora de Salchichas capacidad 300 kilos/hora, horno Automético
de Gas R2006 capacidad 600 kilos, horno de Ahumado capacidad 200 kilos,
inyectora PSM 10, mezclador RINOX capacidad 200 litros, mezclador Tecnocar
capacidad 550 litros, molino Rex, separadora TM203 capacidad hasta 1200 cortes

por minuto, tajadora Mecanica, sierra MS100, entre otras maquinas y equipos.

La empresa actualmente no tiene un sistema definido de programacién y control
de la produccién ya que ésta se planifica dia a dia y no se cuenta con una
herramienta informética definida que apoye esta labor, no hay un proceso claro de
gestién de materiales, ni un plan de produccion definido, falta un mejor control en
cuanto a pronésticos de ventas y se desconoce la capacidad de la planta en
general, lo que genera desventajas como lo son afectacién en los tiempos de
procesamiento, la falta o exceso de insumos y de materias primas, pérdida de
clientes, sub o sobre utilizaciébn de la maquinaria, variacién en las diferentes
formulaciones, entre otros problemas, que no permiten un rendimiento efectivo de

la empresa.
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1.3 METODOLOGIA

1.3.1 Etapas y actividades. A continuacion se encuentra la descripcion de

etapas y actividades para el cumplimiento de objetivos.

ETAPA 1: Elaboracion un diagnostico, basado en informacion cuantitativa, para
conocer a fondo la situacion actual de los sistemas productivos de la empresa
FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S; para lograr identificar despilfarros y

deficiencias que no permiten un desarrollo adecuado de las operaciones.

ACTIVIDADES: Se analizaron cada uno de los procesos productivos que se llevan
a cabo actualmente en CARFRISAN y se hizo una descripcion general de la
situacién en que se encontraba la empresa, con el fin de obtener informacion
macro sobre la cadena de valor e informacion detallada sobre compras, materia
prima, planificacion de la produccion, distribucion en planta, elaboracién del
producto, empaque, almacenamiento, manejo de inventarios, despachos, gestion

de ventas, aseguramiento de la calidad, maquinaria y equipos y mantenimiento.

El diagndstico se hizo mediante un seguimiento personal del flujo de trabajo
analizando y observando su desarrollo y algunas entrevistas con empleados de las
diferentes areas objeto de estudio, para la obtencidén de informacion se utilizaron
herramientas como: diagrama de flujo de andlisis de valor agregado, cadena de
valor de Porter, DOFA, diagramas de flujo, diagramas de recorrido, listas de
chequeo para las cinco eses, analisis de despilfarros e indicadores actuales;
ademas, se hizo un analisis para identificar las lineas mas representativas

mediante diagramas de Pareto.

ETAPA 2: Identificacion de oportunidades de mejora en aspectos relacionados
con los procesos productivos, disefio de planta y disponibilidad de equipos,

enfocadas a la programacién y control de la produccion.
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ACTIVIDADES: Utilizando la informacién obtenida en el diagnéstico, se evaluaron
las diferentes oportunidades de mejora, de modo que se puedieran seleccionar las
mas importantes y clasificarlas en el corto o largo plazo. Estas se priorizaron
utilizando una matriz de evaluacion de acuerdo a criterios como nivel de incidencia
en la produccion, relacion costo beneficio, efectividad, interés por la empresa,
entre otros. Segun Harrington al seleccionar los procesos sobre los cuales se va a
trabajar, existen cinco aspectos que se deben tener en cuenta: impacto en el
cliente, indice de cambio, condicion de rendimiento, impacto sobre la empresa e

impacto sobre el trabajo.

ETAPA 3: Implementacion de una herramienta informatica para soportar la

programacion y control de la produccién.

ACTIVIDADES: En esta etapa se realiz6 un estudio de tiempos por cronémetro
para determinar los tiempos de cada operacion, los recursos restrictivos y con

base en estos definir la capacidad.

Se disefid una herramienta ofimética para la programacion y control de la
produccién de acuerdo al plan maestro de produccion, que permitiera determinar
qgué producir, cuanto producir, cuando iniciar y terminar cada lote de produccién y

coémo producir.

ETAPA 4: Propuestas e implementacion de soluciones para los procesos
productivos que sean viables para la empresa en el corto plazo y plantear mejoras

en el largo plazo.

ACTIVIDADES: Basado en el concepto de JIT se propusieron e implementaron
mejoras a cada uno de los problemas identificados utilizando herramientas como:
analisis de despilfarros, cinco eses, Jidoka, Mantenimiento Productivo Total,

Kaizen y VSM. Para el desarrollo de cada herramienta se llevé a cabo un proceso
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de visualizacion directa, capacitacion, conformacion de equipos de trabajo, listas
de chequeo y aplicacion.

Por otro lado se planteé una distribucion en planta con el objetivo de lograr un
mayor aprovechamiento del espacio y reduccion en tiempos de produccion.
Teniendo en cuenta que la distribucion en planta en CARFRISAN es una
distribucion por producto, se utilizé el diagrama de recorrido inicial de la planta

para en base a él plantear las posibles alternativas de mejora.

Adicional a lo anterior, se plante6 un plan de mantenimiento productivo total de
modo que se pudiera determinar la disponibilidad de maquinaria y equipos,
asegurando el maximo rendimiento de las funciones para las cuales estos han
sido disefiados. Este plan de mantenimiento incluye capacitacion sobre los
diferentes tipos de mantenimiento (correctivo, preventivo y predictivo), para lo cual
se requirio el involucramiento del personal de las diferentes areas, de modo que,
la responsabilidad del mantenimiento no recaiga solo en el personal de

mantenimiento Si N0 que sea una tarea conjunta.

ETAPA 5: Establecimiento e implementacion de un sistema de indicadores de

gestion para llevar un control de las mejoras realizadas en cada area.

ACTIVIDADES: Se diseid un sistema de indicadores de gestion para
complementar y mejorar los ya existentes, de modo que se puedan controlar cada
una de las mejoras implementadas y propuestas y sirvan para la toma de
decisiones. En esta etapa se hizo ademas la socializacion del proyecto a la
empresa en general, para que conocieran el impacto de este y los beneficios que

se lograron.
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2. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

2.1 DESCRIPCION GENERAL

Datos Generales

Sociedad: FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
Marca CARNES FRIAS DE SANTANDER
Sigla: CARFRISAN

Tipo de entidad: Empresa

Identificacion: Nit: 900.379.998-7

Datos adicionales

Direccion: Cr. 8AE NO. 27-62 barrio La Cumbre
Teléfonos: 6819979 - 6819583

Ubicacion: Floridablanca-Santander-Colombia
Pagina Web: www.carfrisan.com

2.2 RESENA HISTORICA

CARFRISAN / Carnes frias de Santander, nacio en el afio de 1996 cuando Javier
y Orlando Lizcano Ledn, dos hermanos emprendedores que con el entusiasmo de
salir adelante, formar una empresa y proyectar una marca, se unen y empiezan
una micro empresa que en sus inicios elaboraba solo chorizo casero. Actualmente
esta marca, es respaldada por la empresa FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
produciendo y comercializando mas de 80 referencias, mantiene alrededor de 17

lineas de productos carnicos.
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Desde sus inicios la preocupacion por la calidad de sus procesos, sus productos y
la adquisicién de tecnologia, les permite un crecimiento acelerado a la par con la
implementacion de diligentes procesos de calidad y de mejora continua. Es asi
como desde 1998, “CARFRISAN” se vincula a diferentes proyectos de
mejoramiento de competitividad y productividad basados en Sistemas de Gestion
de Inocuidad.

En su curva de expansion una de las principales caracteristicas es desarrollar la
excelencia del servicio al cliente, ofreciendo productos de acuerdo a las
necesidades del consumidor y logrando la satisfaccion oportuna como permanente
del mismo. Gracias a ello se han hecho continuamente diferentes cambios
operativos como una necesidad a su crecimiento, los cuales se evidencian en el

aumento de su produccién cada afo.

CARFRISAN emplea actualmente a mas de 50 personas contribuyendo asi al
bienestar social de una amplia zona habitacional y generando una diversidad de
empleos indirectos. Parte de su compromiso firme y fuerte con lo social es la
capacitacion continua, la motivacion constante y el desarrollo creciente de su

recurso humano.

Dentro de sus proyectos a implementar esta la ampliacién de su planta fisica, la
adquisicion de nueva maquinaria con tecnologia de punta, un plan de marketing y
de mercadeo con mayores coberturas y la expansion de la imagen corporativa.

2.3 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

El organigrama de FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S se encuentra en el

anexo 1.
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2.3.1 Numero de empleados. La empresa cuenta con 40 empleados directos y
13 empleados indirectos.

24 OBJETO SOCIAL

Objeto social segun la Camara de Comercio: La sociedad podra realizar cualquier
actividad comercial o civil licita. En desarrollo y cumplimiento de su objeto social,
la sociedad puede en su propio nombre o0 por cuenta de otros o en participacion de
ellos desarrollar toda clase de operaciones comerciales, civiles, industriales o
financieras (estas Ultimas que no requieran autorizacion especial) sobre bienes
incorporales o corporales muebles o inmuebles o asimilados a unos y otros,
gravarlos o limitarlos; asociarse conformando para de una persona juridica o
mediante asociaciones temporales que den o no lugar a persona juridica; ejecutar
operaciones de comercio exterior; celebrar todos los contratos o0 negocios
bancarios y financieros o con personas nhaturales o juridicas que no forme parte de
él; constituir representantes o apoderados generales o especiales y en general
todo tipo de negocio o acto juridico que se relaciones o tenga conexidad con actos

civiles y comerciales licitos.

Ademas del objeto social descrito, la sociedad también ejecutara actividades
como: () procesamiento de chorizo, compra venta de carne, procesamiento de
longaniza y demas productos derivados de la formulacion de varios ingredientes
con la materia prima principal de carne de res, cerdo y pollo, prestacion de
servicios de maquila en el proceso de transformacion de materias primas en
pastas elaboradas. Comercializacién nacional e internacional de los productos

elaborados por la empresa.

Aclaracion: actualmente la empresa se dedica a: La produccion, transformacion,

conservacion, venta y distribucion de productos carnicos y sus derivados para el

33



consumo humano a nivel nacional, como lo son chorizos, salchichas,

salchichones, jamones, mortadelas, etc. A su vez presta servicios de maquila.

2.5 DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO

2.5.1 Mision. CARFRISAN tiene el compromiso de garantizar la satisfaccion de
sus clientes ofreciendo productos de Optima calidad, seguros, nutritivos vy
funcionales elaborados con materias primas de excelente calidad por recurso

humano capacitado y calificado.*

2.5.2 Visién. La empresa se encontrara posicionada en el mercado a nivel
regional y nacional como una de las empresas que se destaquen por la calidad,
autenticidad y valor nutritivo de todos sus productos; ofreciendo el mejor servicio a
los clientes y prestando un beneficio social y econémico a sus empleados y

propietarios.?

2.5.3 Politicas de calidad. El programa de proveedores permite que todas las
materias primas recibidas cumplan con las especificaciones necesarias para el

proceso.

El sistema de gestién de la inocuidad y todos sus programas garantizaran la
obtencién de productos de alta calidad.

El plan de saneamiento y el cumplimiento rigurosos de las normas fitosanitarias

basicas.

1 FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S. Area de mercadeo, 2013.

2 Ibid, 2013.
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El talento humano de la empresa cuenta con todas las herramientas basicas y
apropiadas para que se apliqguen los conocimientos adquiridos durante las

jornadas de desarrollo al personal.

La empresa cuenta con un programa de verificacion y validacion que se sustenta

por un plan de monitoreo y muestreo.?

2.5.4 Politicas de mejoramiento. Fomentar el desarrollo de lideres proactivos en
las diferentes areas de la empresa que gestionen el crecimiento empresarial como
unidad de mando, que tomen las mejores decisiones con autonomia y
responsabilidad, las supervisen en su desarrollo y desenlace, con el fin de generar

crecimiento empresarial con mejoramiento continuo.

Resaltar, cumplir y exigir que todos los procesos y mecanismos que interceptan y
componen los productos y el servicio, sean desarrollados y supervisados con
insaciable dedicacion, para asegurar la satisfaccion y fidelidad del cliente;
procurando que siempre haya armonia e interaccion entre la responsabilidad

gerencial, el talento humano y la estructura del sistema de calidad.

2.5.5 Medio ambiente. CARFRISAN junto con su talento humano, consideran
que la protecciéon del Medio Ambiente es un aspecto esencial y se comprometen a
reducir todos los focos de contaminacion potencialmente existentes. En la
empresa se cre6 el grupo CARFRIVERDE fundamentado bajo el lema “la
produccion mas limpia, es posible” y, en consecuencia, su meta es encontrar
acciones que realmente prevengan las posibles contaminaciones que pueda
causarse en cualquier punto de nuestra cadena productiva, para esto nuestra
actitud siempre se enfatiza en concebir tecnologias, procesos y materiales

seguros y limpios desde el punto de vista ambiental.

3 Ibid, 2013.
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Las inversiones realizadas y programadas para los proximos afios permitiran que
nuestros productos, cumplan de manera estricta con la legislacion vigente y futura;
contribuyendo con el equilibrio ecologico del ecosistema que rodea nuestro

proceso.

El objetivo final es poner a disposicion de nuestros clientes, unos productos con un
alto grado de calidad, seguridad y que a la misma vez sean ambientalmente

compatibles con las necesidades del ecosistema.

El medio ambiente es considerado una de las claves del futuro en la industria, por
esta razon CARFRISAN transmite desde ya para las presentes y futuras
generaciones un desarrollo industrial que respete el medio ambiente y favorezca el

desarrollo sostenible.

Estos fundamentos han llevado a nuestra organizacion a sobresalir entre las
empresas del departamento de Santander y por ende ganar un reconocimiento
como la mejor empresa del afio 2012, en cuanto al mejoramiento continuo hacia la
produccién mas limpia. Este galardén lo recibimos en el marco del programa
ECOPROFIT de la Corporacion Eco eficiencia.*

2.6 ESTRUCTURA COMERCIAL

2.6.1 Clientes. Los clientes de CARFRISAN, estan segmentados por zonas de la
siguiente forma: zona de Bucaramanga y su area metropolitana; la zona que
cubre la via desde Oiba hasta Aratoca y gran parte de la provincia Guanentina y
comunera siendo San Gil el punto de distribucion principal; Barranquilla, Santa

Marta, Valledupar y corregimientos aledafios; Arauca; Clcuta 'y Barrancabermeja.

41bid, 2013.
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2.7 PROCESOS

2.7.1 Mapa procesos. El mapa de procesos actual se encuentra en el anexo 2.

2.8 PRODUCTOS

Las lineas de productos de la empresa en la actualidad son: Chorizo azul, chorizo
finas hierbas, chorizo antioquefio, salchicha corriente, salchicha econdmica,
salchicha americana, salchichon de pollo, salchichdén cervecero, salchichén
salami, jamén caribe, jamén corriente, mortadela, cabanos, hamburguesa,
especialidades, recortes (sub producto), carnes en general. En el anexo 3 se
muestra una lista detallada de los productos elaborados actualmente por la

empresa con su respectiva imagen descriptiva.

2.9 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS UTILIZADOS Y SUS PROVEEDORES

Para la elaboracion de las diferentes lineas de productos, se requiere de materias
primas cdarnicas y no carnicas, en el anexo 4 se muestran una lista de estas

materias primas, insumos, equipos Yy servicios con sus respectivos proveedores.

Los proveedores de la empresa son evaluados de acuerdo a diversos parametros
gue determinan su nivel de cumplimiento con las normas de calidad, de modo que

prevengan riesgos de contaminacion del producto.

Existen dos métodos de evaluacion del proveedor:

e Mediante visitas de auditoria de control donde se evalian los aspectos

descritos en el formato de evaluacién y seguimiento a proveedores. De esta
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evaluacion se saca un porcentaje de cumplimiento que determina el nivel de
calidad de acuerdo a las requerimientos del Decreto 3075 de 1997, Buenas
Practicas de Manufactura. La frecuencia depende del tipo de proveedor y el
riesgo asociado de la materia prima que suministra el proveedor. En algunos
casos se solicita al proveedor un certificado del sistema de gestion de calidad
como soporte y este es valido como medidor del seguimiento al proveedor,

siendo innecesario la auditoria directa.

e Una evaluacion mensual donde cada proveedor es evaluado en aspectos
relacionados con el servicio, tiempos de entrega, calidad de las materias
primas suministradas. Este se califica y se envia un reporte al proveedor

manifestando los aspectos en que se debe mejorar.

2.10 MAQUINARIA

CARFRISAN, actualmente cuenta con maquinaria especial para el procesamiento
de alimentos carnicos. En el anexo 5 se detallan los equipos y maquinas con los
gue cuenta actualmente y una descripcion de la ubicacién, material de fabricacion,

uso y capacidad y su respectiva figura.
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3. MARCO TEORICO

La finalidad de este proyecto es encontrar soluciones a los problemas que
presentan los procesos de CARFRISAN, mediante la aplicacion de metodologias
existentes que permitan establecer herramientas para el diagnostico, analisis,
mejoramiento y control de los mismos, en aras de mejorar la eficacia y la eficiencia
de la empresa, a continuacion se exponen las bases tedricas que se utilizaran

para este fin.

3.1 ANALISIS Y MEJORAMIENTO DE PROCESOS

El analisis de procesos es una metodologia que permite examinar los elementos
productivos e improductivos de una operacion, con vistas a ser mejoradas,
permitiendo asi incrementar la produccion por unidad de tiempo y reducir los
costos unitarios sin perjudicar la calidad. Si se realiza de manera adecuada,
permite definir mejores métodos de trabajo mediante la reorganizacion de los
procedimientos operativos, mejor manejo de materiales, y utilizacién mas efectiva

de la maquinaria y equipos.®

Toda operacion que se realice es susceptible de mejora y es un proceso continuo
que se da en industrias grandes y pequefas, en talleres de produccion por pedido
o en la produccién masiva, en si se aplica a todas las empresas de manufactura,

negocios y administracion.

5 NIEBEL, Benjamin W y FREIVALDS, Andris. Ingenieria Industrial: Métodos, Estandares y Disefio
del Trabajo. 112 ed. México: Alfaomega, 2004. 71 p.
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El principal objetivo del mejoramiento productivo de la empresa consiste en

garantizar que la organizacién tenga procesos que®:

e Eliminen los errores

¢ Minimicen las demoras

e Maximicen el uso de los activos

e Promuevan el rendimiento

e Sean faciles de emplear

e Sean amistosos con el cliente

e Sean adaptables a las necesidades cambiantes de los clientes
e Proporcionen a la organizacién una ventaja competitiva

e Reduzcan el exceso de personal

Figura 1. Diagrama de las cinco fases del mejoramiento de los procesos de la

empresa.

LAS CINCO FASES DEL MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

Y

Comprender Aoie Medid. Mejoramiento
> P Modernizacién > edidas y oliodorat
el proceso controles continuo

Organizarse
para el
mejoramiento

v

Fuente: HARRINGTON, H. James. Mejoramiento de los procesos de la Empresa.
Traducido de la primera edicion en inglés Business Process Improvement. Bogota:
Mc Graw Hill, 1993. 26 p.

6 HARRINGTON, H. James. Mejoramiento de los procesos de la Empresa. Traducido de la primera
edicién en inglés Business Process Improvement. Bogota: Mc Graw Hill, 1993. 23 p.
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Cinco fases para el mejoramiento de los procesos de la empresa: Con la
siguiente metodologia sistemética se busca realizar avances significativos en la
manera de dirigir procesos. En la figura 1 se muestra un esquema de la secuencia

de cinco fases para el mejoramiento de procesos.

Tabla 1. Metodologia para mejorar los procesos.

METODOLOGIA PARA MEJORAR LOS PROCESOS

FASE OBJETIVO
I. Organizacién para el Asegurar el éxito mediante el
mejoramiento establecimiento de liderazgo, comprension y
compromiso.
Il. Comprension del proceso Comprender todas las dimensiones del

actual proceso de la empresa.

[1l. Modernizacién Mejorar la eficiencia, efectividad y

adaptabilidad del proceso de la empresa.

IV. Mediciones y controles Poner en practica un sistema para controlar

el proceso para un mejoramiento progresivo

V. Mejoramiento continuo Poner en practica un proceso de

mejoramiento continuo.

Fuente: HARRINGTON, H. James. Mejoramiento de los procesos de la Empresa.
Traducido de la primera edicién en inglés Business Process Improvement. Bogota:
Mc Graw Hill, 1993. 25 p.

Dentro del andlisis y mejoramiento de procesos, un punto importante es la

realizacion de un diagnostico, que permita identificar los aspectos positivos y

negativos de los procesos de la empresa. En la realizacion de un diagndstico se

pueden utilizar varias herramientas, una de ellas puede ser un analisis de valor

agregado, como el que se muestra en la figura 2, que permite distinguir si una
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actividad especifica es importante para el producto, el cliente o la empresa, a su
vez determinar si esta genera valor agregado al producto, a la empresa o no tiene
valor agregado, lo anterior con el fin de determinar cuales de cada una de las

actividades involucradas en el andlisis se deben optimizar, simplificar o minimizar.

Figura 2. Diagrama de flujo para el andlisis de valor agregado.

Analisis de Valor Agregado

ACTIVIDAD

1. /ES NECESARIA PARA GENERAR EL PRODUCTO?

Bt

Si 2. ;CONTRIBUYE A LOS REQUERIMIENTOS DEL CLIENTE?

Si
No 2 Valor Agregado Real OPTIMIZAR

No 3. iCONTRIBUYE A LAS FUNCIONES DE LA EMPRESA?Y

3 Valor Agregado Empresa SIMPLIFICAR

No

Sin Valor Agregado MINIMIZAR

Fuente: Agudelo T, Luis Fernando. “evolucion de la gestion por procesos”.
ICONTEC.

3.2 ESTUDIO DEL TRABAJO

“La expresion estudio del trabajo comprende varias técnicas, y en especial el

estudio de métodos y tiempos del trabajo. El estudio de métodos es el registro y
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examen critico sistematicos de los modos de realizar las actividades, con el fin de
efectuar mejoras. La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para
determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una
tarea segln una norma de rendimiento preestablecida”. La vinculaciéon de estas
dos técnicas es fundamental para el aumento de la productividad y la eficacia de

las operaciones.

3.2.1 Estudio de métodos. “El estudio de métodos persigue diversos propositos,
dentro de los mas importantes se encuentran mejorar los procesos Yy
procedimientos; mejorar la disposicion y el disefio de la fabrica, taller, equipo y
lugar de trabajo; economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria,
economizar el uso de materiales, maquinas y mano de obra;, aumentar la
seguridad; crear mejores condiciones de trabajo; hacer mas facil, rapido, sencillo y
seguro el trabajo™. Cuando se va a examinar y a analizar un proceso productivo,

éste puede abordarse en dos fases:

Primero, mediante un analisis a nivel macro, el cual permite conocer el proceso

productivo de inicio a fin.

Luego, si se han identificado problemas en puestos de trabajo particulares y se

requiere profundizar en ellos, se lleva a cabo un analisis de tipo especifico.

Andlisis de tipo general: Para realizar este tipo de andlisis, el proceso productivo
debe describirse inicialmente en forma textual y posteriormente, para facilitar su

comprension, debe presentarse en forma grafica o en diagrama.

7 OFICINA INTERNACIONAL DE TRABAJO. Introduccion al Estudio del Trabajo.4 ed. Ginebra:
Enfoque del Estudio del Trabajo, 1996. 19 p.

8 ORTIZ PIMIENTO, Néstor Raul. Andlisis y Mejoramiento de los Procesos de la Empresa.
Bucaramanga: s.n.1999, 40p.
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Los diagramas de andlisis general son los siguientes:

e Diagrama de operaciones del proceso.
e Diagrama del flujo del proceso.

e Diagrama del recorrido del proceso.

“Los diagramas de analisis general pueden definirse como esquemas graficos que
permiten comprender en forma légica y ordenada las diferentes fases o etapas

ejecutadas una tras otra, con el propésito de fabricar un articulo™.

3.2.2 Estudio de tiempos. Establecer tiempos puede considerarse como una
labor basica que apoya el proceso de toma de decisiones en algunas
dependencias de la organizaciéon. Al conocer el tiempo de fabricacion se tendran
argumentos para estimar el costo de los productos elaborados y la capacidad de la
planta; programar eficientemente la produccion; asignar correctamente el trabajo a
los operarios; calcular eficiencias (por ejemplo: produccién esperada — produccion

real) y comparar métodos de trabajo™®.

Las técnicas para el estudio de tiempos son:
e Estudio de tiempos por cronémetro.
e Muestreo del trabajo

¢ Sistemas de tiempos predeterminados.

En este proyecto se hard énfasis en el método de estudio de tiempos por

cronémetro ya que este es el mas empleado en la industria en tareas repetitivas.

® Ibid., p. 67.

10 |bid., p.143.
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Estudio de tiempos por cronémetro: Esta técnica permite establecer la duracion
de una tarea a partir del registro de datos de tiempo que han sido cronometrados.

Estos datos son el resultado de la observacion de algunos ciclos de trabajo.

Un estudio de tiempos por crondmetro se lleva a cabo en varias fases. La primera
de ellas es determinar la tarea o trabajo a cronometrar y la seleccion de un
empleado promedio que realice esta tarea; luego se determina el ciclo de trabajo,
este es fraccionado en elementos que identifican el momento de inicio y

finalizaciéon de la tarea.

Con ayuda de la tabla “tamafo de la muestra en estudio de tiempos por
cronometro” de la OIT, se determina el numero de observaciones o ciclos que
deben registrarse, se necesita establecer también el sistema de medicién de
tiempos que puede ser vuelta a cero o acumulativo a su vez se debe seleccionar

la escala de valoracion a utilizar (porcentaje, britanica o bedaux).

Se debe disefar un formato para el registro de datos con campos como el nUmero
de ciclos, numero de elementos, valoracion, tiempo observado y tiempo

normalizado. Para el calculo del tiempo normalizado se usa la siguiente formula:

T normalizado (Tan)= valoracién* T observado.

Conociendo el Tan por elemento se calcula el tiempo normalizado promedio (Tan
promedio = Y ; Tn / numero de ciclos). A los anteriores tiempos promedio se
les debe asignar los suplementos, que pueden ser por descansos, necesidades
personales entre otros; con este incremento se obtiene el tiempo asignado por
elemento (T asignado = Tan* (1+%tabla)), luego estos son sumados para hallar

el tiempo asignado total de ciclo.
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Por ultimo se calcula el tiempo tipo del ciclo de trabajo al afiadirle suplemento por

contingencias:

(T tipo=T asignado / (1-% contingencias)).

3.3 JUSTO A TIEMPO (JIT)

Es una filosofia que define la forma en que debe mejorarse un sistema de
produccion, utilizando inventarios minimos de materia prima, trabajo en proceso y
productos terminados. Se trata de entregar materias primas o componentes a la
linea de fabricacién de forma que lleguen “justo a tiempo” a medida que son

necesarios.!,

Este sistema de produccién se fundamenta en dos caracteristicas basicas: por una
parte, el JIT se caracteriza por la eliminacién del despilfarro, sea del tipo que sea.
Por otra parte, la flexibilidad en productos, procesos, puestos de trabajo, ya que es

una filosofia de producciéon que se orienta a la demanda??.

Algunas de las herramientas que hacen parte del JIT se muestran a continuacion:

3.3.1 Despilfarros. Esta estrategia pertenece a la técnica de produccion justo a
tiempo. El despilfarro fue definido en el sistema Toyota como “todo lo que no sea
la cantidad minima de equipo, materiales, piezas, espacio y tiempo del operario,

que resulten absolutamente esenciales para afiadir valor al producto”3.

11 CHASE, Richard; AQUILANO, Nicholas y JACOBS, F. Robert. Administracion de produccion y
operaciones: manufactura y servicios. 8 ed. Santa Fe DE Bogota: Mc Graw Hill, 2003. 322 p.

12 CAUTRECASAS ARBOS, Lluis. Organizacion de la produccion y direccién de operaciones:
Sistemas actuales de gestién eficiente y competitiva. Madrid: Diaz De Santos, 2011. 124 p.

13 |bid., p.111.
46



Idealmente en un proceso productivo o procedimiento administrativo se debe
minimizar el impacto de las actividades que no agregan valor, ya que si bien solo
deberia contener actividades que agregaren valor, muchas veces es imposible
lograrlo debido a que algunas actividades que no agregan valor son

absolutamente necesarias por las mismas caracteristicas del proceso'4.

Existen dos tipos de clasificacion de despilfarros una de ellas es conocida como
despilfarros 5MQS ya que cinco inician por M, una por Q y una por S. A

continuacion se relacionan con algunos ejemplos:

e Relacionados con personas (Man): movimientos y traslados innecesarios,
observacion de procesos automaticos, busqueda de elementos en el puesto de
trabajo.

¢ Relacionados con maquinas: maquinas que aumentan el ciclo de produccién,
la generacion de dafios y paros en produccion, maquinas sin utilizar.

e Relacionados con materiales: empleo de partes innecesarias y que el cliente
no valora o no cumplen con la funcién béasica del producto.

e Relacionados con la direccién (management): reuniones que no llevan a la
toma de decisiones y gastos en comunicaciones internas.

e Relacionados con métodos: métodos y practicas inadecuadas de trabajo,
exceso de inventarios, transportes, produccion en lotes muy grandes.

e Relacionados con calidad (Quality): produccion de defectuosos,
inspecciones contantes al producto.

e Relacionados con seguridad: procesos o0 elementos inseguros que afectan

tanto a operarios como equipos Yy clientes.

El otro tipo de clasificacion de despilfarros, visto desde otra éptica, se puede

clasificar en siete formas diferentes:

14 ORTIZ PIMIENTO, Op. Cit., p.23.
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e Relacionados con Sobreproduccion: cuando se produce mas de lo que se
requiere, exceso de capacidad.

e Relacionados con inventarios: materiales, piezas, productos, repuestos, son
retenidos en el almacén o durante el proceso.

e Relacionados con transportes: Traslados internos que no son estrictamente
necesarios, con o sin equipos.

e Relacionados con defectos: producir o reprocesar productos defectuosos.

e Relacionados con el proceso: Procesos innecesarios y operaciones
tradicionalmente aceptadas como necesarias. Disefio del mismo.

e Relacionados con las operaciones: movimientos innecesarios que no
afiaden valor, demasiado rapidos o muy lentos.

e Relacionados con tiempos vacios: incluye toda pérdida de tiempo de los

operarios o de las maquinas por un desequilibrio en la produccion.

3.3.2 Cinco eses (5S’s). Es una estrategia practica que exige cambios de
actitud y comportamiento para lograr una organizacion total del area de trabajo.

Seiri (clasificar): esta primera ese significa que en el lugar de trabajo solo deben
estar los elementos o Utiles absolutamente necesarios para llevar a cabo de forma

satisfactoria las tareas cotidianas.

Seiton (organizar): se trata de que aquellos elementos que son necesarios en el
puesto de trabajo deberan ser organizados de tal forma que se facilite su

localizacion, utilizacion y devolucion.

Seiso (limpieza): significa que los empleados deben mantener pulcros y limpios
sus puestos de trabajo, pasillos, y demas areas de la empresa, en la limpieza la
responsabilidad no solo es del personal de aseo si no que deben contribuir todos y

cada uno de los empleados.
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Seiketsu (estandarizacion): se deben crear los mecanismos de verificacion vy

seguimiento para asegurar el cumplimiento de las tres eses operativas.

Shitsuke (disciplina): consiste en crear el ambiente propicio para que las cinco
eses se conviertan en un habito y puedan posteriormente hacer parte de la cultura

organizacional.

3.3.3 Jidoka. Es un sistema de control Autdbnomo que permite mejorar la
eficiencia en un sistema con la utilizacién de mecanismos y procedimientos para
arrancar, parar o informar automaticamente de una situacién anémala, con el fin
de evitar tiempos improductivos. Si existe una anormalidad durante el proceso,
este se detendra ya sea automaticamente o manualmente impidiendo que las

piezas defectuosas avancen en el proceso'®.

3.3.4 Shojinka. Se hace una redistribuciéon de medios de modo que se pueda
adaptar la produccién a la demanda y generar un sistema mas flexible. “Existen
tres condiciones para su aplicacion: implantacién adecuada del proceso de
produccion en la distribucion en planta, reasignacion de equipos y tareas a cada
puesto de trabajo del proceso y personal polivalente que pueda redistribuirse entre

los “puestos de trabajo™®.

3.3.5 Mantenimiento productivo total (TPM). Es un concepto de la gestién del
mantenimiento que tiene como meta la eliminacion de pérdidas asociadas con
paros, calidad y costes en los procesos de produccion industrial, busca la
maximizacién de la eficiencia con la participacion de todos los miembros de la

empresa. El personal y maquinaria deben funcionar de manera estable bajo

15 CAUTRECASAS ARBOS, Op. Cit., p.126.

16 |bid., p.167.
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condiciones de cero averias, cero defectos y cero problemas de seguridad, dando

lugar a un proceso de flujo continuo regularizado.

El TPM tiene como objetivos principales la disminucién de averias de los equipos,
tiempos de espera y reduccidén en los tiempos de preparacion de los equipos
(setup), utilizacion eficaz de los equipos existentes, control de la precisién de
herramientas y equipos, promocion conservacion de recursos naturales y

economia de energia, formacion y entrenamiento de los recursos humanos.

Basicamente se tiene en cuenta los siguientes aspectos fundamentales:
“‘mantenimiento béasico y de prevencion de averias realizado desde el propio
puesto de trabajo (mantenimiento auténomo); la gestion del mantenimiento por
parte del departamento especializado (mantenimiento preventivo y correctivo);
mantenimiento de conservacién continla de los equipos y aumento de su vida,
mas alla de la conservacion, se tratara de mejorar los equipos, su funcionamiento

y rendimiento; formacién adecuada al personal de produccién y mantenimiento™’.

3.3.6 Kaizen. Esta filosofia se compone de varios pasos que nos permiten
analizar variables criticas del proceso de produccion y buscar su mejora con la
ayuda de equipos multidisciplinarios. El objetivo del Kaizen es Mejorar la
productividad de cualquier area o seccidn escogida en cualquier empresa,
mediante la implantacién de diversas técnicas y filosofias de trabajo basados en el
estimulo y capacitacion del personal; lo que se pretende es tener una mejor

calidad y reduccion de costos de produccién con simples modificaciones diarias.

17 |bid., p.671.
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Para su implantacion se debe desarrollar un compromiso con las metas de la
empresa, establecer incentivos con el personal, trabajar en equipo, liderazgo y

medicién del trabajo?®.

3.3.7 El mapa de flujo de valor o Value Stream Map (VSM). “El mapa de valor
contiene todas las acciones (tanto las que agregan y no agregan valor) requeridas
para producir un producto: desde la materia prima, hasta llegar a las manos del
cliente”®. “El mapeo de procesos se enfoca mas al flujo de la produccion, fue
desarrollado por Toyota, que lo llam6é MATERIAL AND INFORMATION FLOW
MAPPING, y con €l representa de forma muy visual la situacion actual y la ideal a
alcanzar para un sistema productivo a convertir en una implantacion lean,
incluyendo grandes flujos: el de las operaciones de la secuencia del proceso, el de
los materiales y productos y el de informacion (el otro gran flujo, el del personal, no
interviene en el VSM)"°. Los pasos para el desarrollo de esta técnica son: la
eleccion de una familia de productos, mapeo de la situacion actual, mapeo de la

situacion futura e implantacion del plan de trabajo.

3.4 DISTRIBUCION EN PLANTA

La distribucion en planta es la colocacion fisica ordenada de los medios
industriales, tales como maquinaria, equipo, trabajadores, espacios requeridos
para el movimiento de materiales y su almacenaje, ademas de conservar el
espacio necesario para mano de obra indirecta, servicios auxiliares y los

beneficios correspondientes.

18 CHASE; AQUILANO Y JACOBS, Op. Cit., p. 314.

19 VILLASENOR, Alberto. Conceptos y reglas del Lean Manufacturing. México: Limusa-Wiley, 2007.
42 p.

20 CAUTRECASAS ARBOS, Op. Cit., p.184.
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El objetivo de una distribucion de planta bien planeada e instalada es reducir los
costos de fabricacion como resultado de las siguientes mejoras: reduccion del
riesgo para la salud, incremento de la seguridad y aumento de la moral y
satisfaccion del trabajador, incremento de la produccion, disminucion de los
retrasos en la produccién, optimizacion del empleo del espacio para las distintas
areas, reducciéon del manejo de materiales y maximizacion de la utilizacién de la
maquinaria, mano de obra y servicios. También la reduccion del material en
proceso, la implantacion de una supervision mas facil y eficaz, la disminucién del
congestionamiento de materiales, la reduccion de su riesgo y al aumento de su

calidad asi como una mayor facilidad de ajuste a los cambios requeridos.

Los tipos basicos de distribucidén en planta son cuatro:

a. Distribucion por posiciéon fija: como en el caso de ensamble de barcos,
aviones, etcétera. Este tipo de distribucion requiere de menos inversion en
equipos y herramientas y la supervision y control de la produccién son mas
faciles. En cambio el aprendizaje necesario es mas caro, lo mismo que el

almacenamiento y el transporte de materiales.

b. Distribucidn por proceso: se adapta bien a la produccién de un gran nimero
de productos similares, esta conformado por varios departamentos bien
definidos, cada uno de los cuales esta dedicado a una sola 0 a muy pocas
tareas. Los costos de las maquinas son menores que en la distribucion por

producto.

c. Distribucidon por producto: conocida como fabricacion continua (linea) cuyo
ejemplo mas comun es la fabricacion de automodviles. Es ideal para una
produccion de Costo unitario bajo. Hay menos material de transporte y pocos
inconvenientes si se requiere alguna parada momentanea que implique

almacenamiento. Se necesita menos inversion debido a que hay menor capital
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invertido en el proceso al mismo tiempo. El centro de produccién es

simplificado y los obreros son capacitados facilmente.

d. Grupos tecnoldgicos: agrupa piezas de caracteristicas comunes en familias y
asigna una linea de produccion capaz de producir cualquiera de las piezas de

esta familia.

El estudio de una distribucién en planta y su producto se realiza de la siguiente

forma:

Se recoge la informacién
Se consideran los datos obtenidos y se plantean las distribuciones parciales

Se plantea la distribucioén general

w0 N PR

Se comprueba la circulacion y se proyecta la distribucién definitiva??.

3.5 PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

3.5.1 Programa Maestro de produccion (PMP). Determina la producciéon del
producto final a llevar a cabo y en qué cantidades y momentos (en funcién de los
objetivos de la empresa, de la prevision de ventas y, en la medida de lo posible, de
la capacidad de produccion disponible) y a partir de él van deduciéndose las
necesidades de materiales y componentes. Asi mismo debe ser revisado y
actualizado de manera periddica para poder adaptarse a las fluctuaciones de la

demanda y reflejar asi la situacion real.

De acuerdo con lo expuesto, se puede decir que el PMP se materializa a partir de

la siguiente secuencia de acciones que se muestra en la figura 3. 22

21 GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del Trabajo: Ingenieria de Métodos. México: Mc Graw Hill,
2011. 143p.
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Figura 3. Secuencia de acciones para realizar un programa maestro de
produccion.
OBJETIVOS DE LA EMPRESA

H

Planificacién y capacidad del sistema productivo

x

Planificacion de las ventas

H

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION
(Planificacion de productos finales)

X

PLANIFICACION DE LAS NECESIDADES DE MATERIALES (MRP)
(Planificacion global de componentes y materiales)

Fuente: CAUTRECASAS ARBOS, Lluis. Organizacién de la produccion vy
direccion de operaciones: Sistemas actuales de gestion eficiente y competitiva.
Madrid: Diaz De Santos, 2011. 392 p.

3.6 INDICADORES DE GESTION

Se define un indicador como la relacion entre variables que pueden ser
cuantitativas o cualitativas. Los indicadores de gestion permiten observar
situaciones o tendencias de cambio generadas en determinado proceso o sistema
con respecto a objetivos y metas previstas e influencias esperadas. Estos
indicadores pueden ser valores, unidades, indices, estadisticas, etc. Son factores

para establecer el logro y el cumplimiento de la mision, objetivos y metas de un

22 CAUTRECASAS ARBOS, Op. Cit., p.391.
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determinado proceso. Los indicadores de gestién son, ante todo, informacion, es
decir, agregan valor, no son solo datos.

Figura 4. Metodologia general de establecimiento de indicadores de gestion.
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Fuente: BELTRAN JARAMILLO, JesUs Mauricio. Indicadores de Gestion:

Herramientas para lograr la competitividad. 22 ed. S.I: 3R Editores, s.f. 50 p.

Existen diversos tipos de indicadores: los hay puntales, acumulados, de control, de
alarma, de planeaciéon, de eficacia, de eficiencia, temporales, permanentes,
estratégicos, tacticos, operativos, etc. El disefio de indicadores se hara teniendo

en cuenta la metodologia general de establecimiento de indicadores de gestién
que se muestra en la figura 4. 23

23 BELTRAN JARAMILLO, Jests Mauricio. Indicadores de Gestion: Herramientas para lograr la
competitividad. 22 ed. S.I: 3R Editores, s.f. 35 p.
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4. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Con el fin de realizar un diagnéstico inicial sobre la situacion de CARFRISAN se
utilizaron herramientas cuantitativas y cualitativas que permiten identificar los
problemas que se presentan actualmente en la empresa, para posteriormente

establecer alternativas de mejora y fortalecer la toma de decisiones.

41 DOFA

Es una herramienta administrativa de diagndstico y andlisis que muestra cuales
son las debilidades, oportunidades, fortalezas y amenazas de una organizacion,
dando una vision global e integral de la situacion real en que se encuentra,

generando estrategias creativas a partir de aspectos internos y externos.

Para la realizacion del diagnéstico y poder determinar la matriz DOFA se realiz6
un analisis del entorno y de la industria mediante un proceso de auditorias
externas para evaluar las oportunidades y amenazas analizando aspectos
relacionados con tendencias y acontecimientos econémicos, sociales, culturales,
tecnoldgicos, competitivos y en si todos los factores que eventualmente podrian

beneficiar o perjudicar en gran magnitud a la organizacién?.

Por otro lado se llevaron a cabo auditorias internas para evaluar fortalezas y
debilidades teniendo en cuenta actividades empresariales, como la administracién,
el marketing, las finanzas y la contabilidad, la produccion y las operaciones, la

investigacion y desarrollo de los sistemas de informacion gerencial.

24 DAVID, Fred R. Conceptos de administracién estratégica. 11 ed. México: Pearson Prentice Hall,
2008. 12 p.
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Para obtener la informacion respectiva se realizaron entrevistas personales con
los empleados de las areas de produccién, empaque, despachos y administracion
con el fin de obtener una lluvia de ideas para luego desarrollar las matrices de
evaluacion de factores internos y externos (EFE Y EFI) con los directivos y llegar a
determinar aquellos factores que generan un mejor o peor desempefio de la

organizacion.

Para la realizacién de las matrices de evaluaciéon de factores se tuvo en cuenta la
metodologia propuesta por David, Freed R. en el libro Conceptos de

administracion estratégica®.

La obtencion de la informacién se realiz6 entre los dias 3 y 10 de mayo y 26 de

junio del afio 2013 siguiendo la siguiente agenda.

Tabla 2. Agenda de reuniones para adquisicion de informacién para la elaboracién
de la matriz DOFA.

REUNIONES PARA ADQUISICION DE INFORMACION

INVOLUCRADOS DIA HORA

INGENIERA DE CALIDAD Viernes 3 mayo 06:30 am 10:00 am

Sabado 4 de mayo 06:30 am 10:00 am
OPERARIOS DE PRODUCCION | Lunes 6 de mayo 02:00 pm 05:00 pm
OPERARIOS DE EMPAQUE Martes 7 de mayo 07:00am 10:00 am
ADMINISTRATIVOS Miércoles 8 de mayo 07:00 am 10:00 am
ALTA GERENCIA Sabado 26 de junio 09:00 pm 11:00 pm
AUTORAS DEL PROYECTO Jueves 9 de mayo 08:00 am 11:00 pm
(trabajo personal) Sabado 26 de junio 02:00 pm 06:00 pm
25 |bid., p. 200.
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Tabla 3. Matriz DOFA.

DOFA

INICIAL

FORTALEZAS

DEBILIDADES

F1: 20 afios de presencia en el mercado.

F2: Reconocimiento regional de la marca ya
que tiene presencia en casi la totalidad de
puntos de ventas de productos carnicos.

F3: Personal apto y conocedor de los procesos.
F4: La elaboracion de productos de acuerdo a
la segmentacion y tendencia del mercado lo
que permite satisfacer gustos y necesidades de
los clientes.

F5: Seguimiento de las tendencias de compra
de clientes potenciales.

F6: Patrocinio de eventos publicos y privados.
F7: La distribucién de productos en méas de

ocho departamentos.

D1: Se encuentra ubicada en una zona
residencial.

D2: La distribucion en planta es ineficiente.
D3: La capacidad no esta determinada.

D4: La falta de planeacion y control de la
produccion.

D5: El incorrecto manejo de los inventarios.
D6: La falta de cultura de Aseo y Orden.
D7: No hay una estandarizacién en las
formulaciones para la fabricacion de las
diferentes lineas de productos.

D8: La débil imagen fuera de la region.

D9: Infraestructura poco adecuada para una
empresa productora de alimentos carnicos.

OPORTUNIDADES.

AMENAZAS.

O1: El aumento de la distribucién nacional.
0O2: La innovacion en el proceso productivo.
O3: El Crecimiento del mercado de productos
cérnicos.

O4: El desarrollo de nuevos productos.

O5: La construccion de base de datos con los
perfiles (Nombres, teléfonos, direcciones,
tendencias de consumo, etc.) de los clientes.

06: Aumentar y fortalecer alianzas estratégicas.

Al: La mala manipulacion del producto
terminado durante el proceso de distribucién.
(Rompimiento de empaques, inadecuada
rotacion de rotacion en los puntos de venta).
A2: El rompimiento de la cadena de frio por los
distribuidores mayoristas.

A3: La entrada al mercado de nuevos
competidores.

A4: Los cambios en la legislacion Colombiana.
A5: La escasez de las materias primas.

A6: Los cambios en las necesidades del cliente.

A7: Los competidores con precios mas bajos.
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4.2 DESCRIPCION DE LA CADENA VALOR

Michael Porter propuso la cadena de valor como la principal herramienta para
identificar formas de generar mas beneficio para el consumidor y con ellos obtener
una ventaja competitiva®®. Cada empresa realiza una serie de actividades para
disefiar, producir, comercializar, entregar y apoyar a su producto o servicio; la
cadena de valor identifica 9 actividades estratégicas de la empresa, cada una con
un costo, a través de las que se puede crear valor para los clientes, estas 9

actividades se dividen en 5 actividades primarias y 4 de apoyo.

Figura 5. Cadena de valor de Michael Porter.
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Fuente: GALLARDO HERNANDEZ, José Ramdn. Administracion estratégica: De
la vision a la ejecucion. Buenos Aires: Alfaomega, 2012. 103 p.

26 GALLARDO HERNANDEZ, José Ramén. Administracion estratégica: De la vision a la ejecucion.
Buenos Aires: Alfaomega, 2012. 102 p.

59



En busca de conocer e identificar los procesos que representan una ventaja

competitiva, a continuacion se describe la cadena de valor de CARFRISAN.

ACTIVIDADES PRIMARIAS

o Logistica de entrada: En cuanto a la recepcion de materias primas, a
pesar de la rapida respuesta de los proveedores, se evidencia el bajo control en el
momento de recibir las materias primas ya que se reciben productos carnicos
congelados que no permiten la evaluacion de caracteristicas claves para la calidad
como lo es color y olor, ademas, no se estad realizando seguimiento a los

diferentes proveedores.

Figura 6. Area de recepcion de materias primas

En los cuartos de almacenamiento se evidencia desorden y saturacion, no existe
un sistema definido de rotaciéon de inventarios. La estanteria del cuarto de
insumos no esta estructurada de acuerdo a las normas de almacenamiento de

alimentos, ya que se presenta humedad y se dificulta la limpieza.
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Figura 7. Almacenamiento inadecuado.

Se cuenta con un sistema de control fisico de inventarios y registros en hojas de
calculo pero este no es eficiente debido a la falta de integracion de las diferentes
areas, la ausencia de stock de seguridad o incluso la presencia en exceso de
productos.

o Produccién: Aln no existe una formulacién estandarizada, lo que puede
generar pérdida de clientes, materias primas y problemas con la planificacion de la

produccion.

No existe un buen flujo de materiales y operarios de las diferentes areas y
procesos de la empresa, generando aumento en los desplazamientos y retrasos

en la produccion.

El sistema de control de calidad no es eficiente, debido a la cantidad de variables
a manejar y variables dificiles de controlar, como la temperatura y la merma en

peso de las materias primas después de coccién. No existe un departamento
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dedicado al control de calidad, debido a que este es de responsabilidad del jefe de

produccion.

CARFRISAN no cuenta con un sistema de programacion y control de la
produccion generando aumento en costos, aumento en tiempos de procesamiento,
deficiencias en el control de materiales, mala utilizacion de recursos, disminucion

de espacios de almacenamientos, entre otros.

Se esta realizando cambios de empaque al vacio a termo-formado, pero este se
realiza en las instalaciones de PROCESAN debido a la falta de disponibilidad de
espacio para la maquina termo formadora en CARFRISAN, aclarando que esta

magquina es propia de la empresa.

o Logistica de salida: En el cuarto frio de producto terminado se encuentran
arrumes de canastas superiores a ocho con un peso aproximado de 35 libras por
canasta lo que dificulta la busqueda de algunas referencias, ademas el
desplazamiento de estas no se realiza de forma segura (maximo cinco canastas,
brazos estirados, rodillas dobladas, un pie adelante del otro, el cuerpo inclinado
hacia delante, etc.).

El proceso de despacho para los mayoristas se programa con una remision de
compra, en donde se especifican los productos y las cantidades que se van a
comprar, este procedimiento se realiza a mas tardar un dia antes de que se
programe el cargue de los vehiculos para asegurar en lo mejor posible la
disponibilidad de mercancia. La empresa no cuenta con vehiculos propios para
distribucion fuera del area metropolitana de Bucaramanga por lo tanto se exige
que los mayoristas cuenten con vehiculo propio para evitar problemas como
demoras de traslados, gastos y rompimientos de la cadena de frio, aumentando el

beneficio mutuo entre la empresa y el mayorista.

62



El despacho en el area metropolitana y la entrega de productos se realiza en su
mayoria con domiciliarios, el trabajo de estos empleados y ventas dependen de
las necesidades diarias de los clientes y de la veracidad de comunicacion entre el

cliente y las personas encargadas de las lineas telefénicas de despachos.

Siempre se realiza un proceso de verificacion del producto antes de salir del
cuarto frio y antes de entregar a los mayoristas o domiciliarios con ayuda de los
formatos de remision de compra. Actualmente se maneja un control de

devoluciones pero solo por causas y clientes hace falta un seguimiento por lotes.

El area de despachos también es afectada por falta de programaciéon y control de

la produccién debido a la falta de productos solicitados por los clientes.

o Marketing y ventas: Se realiza impulso y mercadeo en puntos de ventas
de clientes estratégicos, con degustaciones y eventos musicales. Ademas, se esta
participando como patrocinadores de eventos publicos y privados. Pero esto no es
suficiente, debido a que solo se realiza en el &rea metropolitana de Bucaramanga
y la asignacién de recursos se hace poco a poco, ya que estas estrategias son

nuevas en la empresa.

Figura 8. Eventos impulso y mercadeo




Se cuenta con un portal web (www.carfrisan.com) que da a conocer ubicacion,
productos, mision, vision, lineas de atencion al cliente y ademas cuenta con una

pestafia de contactos.

En la actualidad la empresa se encuentra en un proceso de cambio de imagen,

etiquetado y empaque de los productos.

o Post-venta: Se realizan cambios de productos vencidos, con presencia de
agentes microbioldgicos perjudiciales, oxidacién y pérdida de vacio. Siempre y
cuando cumpla con criterios como el tiempo de salida del producto de la empresa,

manipulacion y adecuado manejo de la cadena de frio.

Existe disposicion para atender solicitudes, quejas y reclamos de los clientes en

busca de la mejora y la fidelizacion.

ACTIVIDADES DE APOYO

o Infraestructura de la empresa: La parte administrativa cuenta con oficinas
amplias y abiertas, son iluminadas y comodas, se cuenta con una sala de espera

muy pequefia, cuenta con dos bafios, falta en esta area sefializacion.

Existen puntos de venta pero no son propios.

Se cuenta con un sistema de distribucion que genera beneficios por la rapidez en
las entregas, este se puede aprovechar para superar las expectativas de los

clientes, ademas que se pueden convertir en una barrea de entrada de nuevos

competidores.
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o Gestion de recursos humanos: La retencién del personal con el que
cuenta la empresa es bueno; existen empleados con antigiiedades superiores a

diez afos.

No existe un mecanismo de reclutamiento, contratacién y estructura salarial
definido.

Se cuenta con una serie de beneficios econdémicos quincenalmente para los
operarios en el cumplimiento de BPM (buenas practicas de manufactura),

antiguamente se hacia con productos de la empresa.

Figura 9. Talento humano produccion.

o Desarrollo tecnoldgico: Se invierte en investigacion y desarrollo de
nuevos productos con alianzas estratégicas con empresas como Tecnas o carnes
y carnes a quien también presta servicio de maquila, aunque internamente se
destinan pequefios lotes de materiales para la producciéon de nuevos productos

empiricamente por parte del jefe de produccion.
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Se estan implementando herramientas informaticas para la obtencion de
indicadores, ademas se cuenta con un software llamado SOFLAND para el
soporte de contabilidad, ventas y manejo de inventarios de producto terminado.

Se esta proyectando la inversion en maquinaria y equipos nuevos que ayuden a

aumentar la capacidad de produccion.

o Aprovisionamiento: Lo proveedores cuentan con toda la documentacién y
certificados necesarios, pero no se cuenta con una politica interna de suministros.

Falta disefiar un método de seguimiento a cada uno de los proveedores.

La gestion para el suministro de materias primas es deficiente a causa de la mala

comunicacion interna.

Existen proveedores que condicionan a la empresa a realizar compras durante
todo el afio, para poder abastecerla en los meses de tendencia de alto consumo,

por ejemplo, la temporada navidefa.

Con lo anterior se puede concluir que las actividades primarias y de apoyo de
CARFRISAN no estan totalmente fortalecidas, es notorio el interés en busca de la
mejora de los diferentes procesos para lograr un fortalecimiento interno y un

posicionamiento en el mercado.

4.3 DIAGNOSTICO DE LA PROGRAMACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION

La programacion y control de la produccién en CARFRISAN era un proceso muy
empirico, se daba orden de producir de acuerdo a las tendencias de compra de los

mayoristas y manejando un stock para las ventas minoristas sin tener en cuenta
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un criterio real del comportamiento de la demanda, de igual forma no se llevaba un

control adecuado de stocks de materias primas e insumos.

Actualmente la empresa hace un prondéstico de la demanda semanal con datos
histéricos de ventas principalmente a mayoristas y maneja un stock de seguridad
de producto terminado, sin embargo se desconoce qué tan capaz es la empresa
de cumplir con esos prondsticos, es decir cuanto tiempo se invierte en producir lo
gue se ordena y establecer un correcto control de stocks de materias primas e

insumos.

La empresa programa la produccion semanal por baches, cada bache es de 600
kilogramos para cada producto y se pueden producir varios baches de un mismo
producto durante la semana pero es potestad del jefe de produccién de manera
empirica (basado en la experiencia) determinar el orden en que se va a producir
cada bache para cumplir con los prondsticos de ventas. En el anexo 6 se muestra
el formato de programacion de la produccién que se utiliza para dar orden de

produccion de acuerdo a los prondésticos de ventas y stocks de seguridad.

4.4 DIAGNOSTICO GENERAL DEL PROCESO PRODUCTIVO

A continuacién se hace una caracterizaciéon de los procesos productivos de
CARFRISAN para conocer mejor los procesos y con base en esto poder identificar

mas puntualmente elementos que pueden ser causales de problemas.

4.4.1 Lineas representativas. Con el fin de identificar las lineas de productos
mas representativas se elaboré un diagrama de Pareto con informacion de los

volimenes de ventas correspondientes al primer semestre de 2013 (Ver Anexo 7).

Un Pareto es un método que ilustra el peso que algunos factores tienen dentro de

los resultados de un sistema. También se conoce como “Diagrama ABC” o
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“Diagrama 20-80”. Su fundamento parte de considerar que un pequefo porcentaje
de las causas, el 20%, producen la mayoria de los efectos, el 80%. Se trataria
pues de identificar ese pequefo porcentaje de causas “vitales” para actuar

prioritariamente sobre él.

Para este analisis se tuvieron en cuenta las unidades vendidas por lineas de
producto, esta variable se escogio por el objetivo principal del proyecto, ya que
permite hacer un analisis de las lineas que mas se estan produciendo en la

empresa, es decir las que generan mayor utilizacién de la capacidad de la linea.

Tabla 4. Unidades vendidas por lineas de producto durante del primer semestre
de 2013.

% DE PARTICIPACION DE LAS LINEAS DE PRODUCTOS EN LAS UNIDADES
VENDIDAS DEL 1ER SEMESTRE DE 2013

LINEAS UNID VENDIDAS [% DE VENTAS|%ACUMULADO
CHORIZO AZUL 261867 30,9237% 30,9237%
SALCHICHA CORRIENTE 132150 15,6055% 46,5292%
JAMON CORRIENTE 121686 14,3698% 60,8991%
MORTADELA 63285 7,4733% 68,3724%
SALCHICHON DE POLLO 58797 6,9433% 75,3157%
SALCHICHON CERVECERO 54315 6,4140% 81,7297%
RECORTES(SUB PRODUCTO) 34197 4,0383% 85,7680%
CARNES EN GENERAL 31935 3,7712% 89,5392%
CABANOS 28845 3,4063% 92,9455%
CHORIZO ANTIOQUENO 11376 1,3434% 94,2888%
SALCHICHA ECONOMICA 11085 1,3090% 95,5979%
HAMBURGUESA 10788 1,2739% 96,8718%
ESPECIALIDADES 8499 1,0036% 97,8755%
SALCHICA AMERICANA 6111 0,7216% 98,5971%
JAMON CARIBE 5964 0,7043% 99,3014%
SALCHICHON SALAMI 3558 0,4202% 99,7215%
CHORIZO FINAS HIERBAS 2358 0,2785% 100,0000%
TOTAL 846816 100%

Fuente: Frigorifico Mega Carnes S.A.S. Departamento de ventas. 2013
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A continuacion se muestra el diagrama de Pareto para identificar las lineas

representativas.

Figura 10. Diagrama de Pareto por lineas de producto.
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Se seleccionaron como lineas representativas las que generan hasta un 80% de
las unidades vendidas en el acumulado. Estas lineas serian chorizo azul,
salchicha corriente, jamén corriente, mortadela, salchichon de pollo y salchichdn
cervecero. Se puede concluir que estas lineas seleccionadas concuerdan con
informacion revelada por los operarios encargados de despachos y de produccion

y a su vez es acorde a la informacién que maneja el departamento de mercadeo.

A continuacion se muestra el diagrama de Pareto para las lineas que le generan

mayores ingresos a la empresa.
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Tabla 5. Ingresos por ventas para las lineas de producto durante del primer
semestre de 2013.

% DE PARTICIPACION DE LAS LINEAS DE PRODUCTOS EN LOS INGRESOS POR VENTAS
DEL 1ER SEMESTRE DE 2013

LINEAS INGRESOS POR VENTAS |% DE VENTAS |%ACUMULADO
CHORIZO AZUL $ 559.198.614,00 37,0488% 37,0488%
JAMON CORRIENTE $ 259.618.254,00 17,2006% 54,2494%
SALCHICHA CORRIENTE $ 187.668.334,00 12,4337% 66,6831%
SALCHICHON CERVECERO $ 92.482.432,00 6,1273% 72,8103%
CABANOS $ 87.683.342,00 5,8093% 78,6196%
SALCHICHON DE POLLO $ 66.940.979,00 4,4351% 83,0547%
CARNES EN GENERAL $ 65.231.922,00 4,3218% 87,3765%
MORTADELA $ 55.435.592,00 3,6728% 91,0493%
RECORTES(SUB PRODUCTO) | $ 39.562.289,00 2,6211% 93,6705%
CHORIZO ANTIOQUENO $ 20.511.790,00 1,3590% 95,0295%
ESPECIALIDADES $ 18.328.607,00 1,2143% 96,2438%
SALCHICHA ECONOMICA $ 16.569.118,00 1,0978% 97,3415%
HAMBURGUESA $ 16.017.073,00 1,0612% 98,4027%
SALCHICHON SALAMI $ 8.070.645,00 0,5347% 98,9374%
JAMON CARIBE $ 7.370.784,00 0,4883% 99,4258%
SALCHICA AMERICANA $ 4.749.150,00 0,3146% 99,7404%
CHORIZO FINAS HIERBAS $ 3.917.899,00 0,2596% 100,0000%
TOTAL $ 1.509.356.824,00 100%

La figura 11 muestra las lineas de productos que generan el 80% de los ingresos
por ventas, que son la de chorizo azul, jamén corriente, salchicha corriente,
salchichdn cervecero y cabanos. Se puede ver que cuatro de las lineas de las que
mas unidades se producen generan también la mayor parte de los ingresos como
es el caso del chorizo azul, jamoén corriente, salchicha corriente y salchichén
cervecero. Pero como se dijo ya anteriormente se escoge para el analisis las

lineas que ocupan la mayor parte de la capacidad de la planta.
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Figura 11. Diagrama de Pareto por lineas para los ingresos.

DIGRAMA DE PARETO POR LINEAS PARA LOS INGRESOS

120,0000%

100,0000%

80,0000%

60,0000%

40,0000%

0,
20,0000% mmm % DE VENTAS

0,0000%

—— %ACUMULADO

CABANOS
CHORIZO ANTIOQUENO

SALCHICHON DE POLLO
MORTADELA

CHORIZO AZUL
JAMON CORRIENTE
RECORTES(SUB PRODUCTO) &

SALCHICHA CORRIENTE

SALCHICHON CERVECERO
ESPECIALIDADES

SALCHICHA ECONOMICA
HAMBURGUESA

SALCHICHON SALAMI
JAMON CARIBE
SALCHICA AMERICANA

CARNES EN GENERAL
CHORIZO FINAS HIERBAS

4.4.2 Descripciéon general del proceso productivo. En la figura 12 se ilustran
los procesos generales por los que deben pasar los productos, el proceso varia
dependiendo la linea de producto, algunos cambian en composicion y cantidades

y pasan por procesos adicionales.

A partir del diagrama de la figura 12 y de la eleccién de las seis lineas
representativas de productos, se realizO una matriz de lineas versus procesos
para una mejor visualizacion de los procesos que se repiten y las diferencias de

cada producto.

Se logra visualizar que en el rango de las seis lineas no pasan por los procesos de

cuteado, debido a que se utiliza generalmente para la elaboracion de productos
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con finas hierbas. Los procesos de pre-salado, corte, molienda, mezcla, embutido,
hornos, enfriado, refrigerado y despachos son los que hacen que se pueda afirmar
que las lineas de productos siguen procesos iguales, por lo tanto se hace

necesario una distribucion por producto.

El proceso de produccion inicia con el lanzamiento de la orden de produccién por
el jefe de produccion, los primeros en recibir las érdenes son los operarios
encargados de las materias primas carnicas principales, que previamente han sido
arregladas, saladas, clasificadas y en el caso de las pastas de grasa de pollo, res
y cerdo han sido previamente cortadas, mezcladas y emulsificadas, este proceso
es conocido como pre-salado, las carnes deben ser refrigeradas a temperaturas
de entre -4 y 0 grados centigrados para eliminar cargas bacterianas y cumplir con

estandares de la industria de alimentos.

Figura 12. Diagrama de procesos generales para la elaboracion de productos

carnicos.
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Tabla 6. Procesos de las lineas representativas.

PROCESOS DE LAS LINEAS REPRESENTATIVAS
LINEAS
CHORIZO AZUL
SALCHICHA CORRIENTE
JAMON CORRIENTE
MORTADELA
SALCHICHON DE POLLO
SALCHICHON CERVECERO
CONVENCIONES
PS|[CT|MLICUMZ EMEBHJQAHENLV|ET|REECTJ|[SP|EV|TF|REDP
PICIM|CIM|E|E|H|A|E|L|E|[(R|E|[T|S|E|[T|R|D
RIO|O|U[E|M[M|O|H[N|O|T|E|N[A|JE|M|E|E|E
E|IR(L|(T|Z|U|B|R|[U|[F|T|I|F|C|J|P|P|R|F|S
S|T|I|E[C|L|U|IN|IM|R[E|Q|R|O|A|A[A[M|R]|P
A|IE[E|JA|L|S|T|[O|A|IT[AJU[I|S|D[R|QIO|I]|A
L N[(D|A|I|I|S|D|A|D|E|G|T|O|A|U|F|[G]|C
A DIO|D|F|[D O|D|O|T|E|A DIE|O|E|H
D A Oo|1]0 O|V|A|R|L O] RIR|[O
(@] C I[D]A|A VIM[A
A D(O|D|D A[A|D
D E{M|O|O cC|D|O
o O|A i|o
JI|N O
E|U
T[A

Figura 13. Proceso de pre-salado.

Luego se dan las 6rdenes a los demas operarios de produccion. El proceso
continta con corte de los bloques de carne pre-salada y congelada para disminuir

el tamafo de los bloques de carnes de modo que puedan pasar por un molino
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para obtener carnes sueltas y llevarlas al proceso de mezclado donde se uniran
con los insumos previamente clasificados y dosificados de acuerdo a las

formulaciones de cada producto.

Figura 14. Procesos de corte y molienda.

Figura 15. Proceso de mezclado.

En el proceso de mezclado se define la textura de las pastas que pueden ser para
elaborar productos de pastas finas o gruesas. Para la obtencién de pastas finas se
debe pasar por el proceso de emulsificacion. Después de obtener la mezcla
deseada se pasa al proceso de embutido, que se realiza en las maquinas
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embutidoras previamente programadas segun el producto que se desea obtener,
estas maquinas cuentan con accesorios méviles como los son la formadora de

salchichas, la clipadora de salchichones, formadora de chorizos, etc.

Figura 16. Procesos de emulsificado y embutido.

Una vez embutidos los productos se ponen en varillas (palos) en carros que estan
disefiados para poder llevar los productos a coccién en los hornos. En el caso de
los jamones y mortadelas no se ponen en carros si no en moldes rectangulares

para darles forma.

Figura 17. Varillas y carros para hornos.




Figura 18. Moldes para jamoén y jamon listo para tajar.

Una vez horneados los productos se pasa al proceso de enfriado o ahumado
segun corresponda, para luego pasar a los procesos de separacion, tajado, loteo,

empaque de acuerdo a las caracteristicas que exigen cada uno de los productos.

Figura 19. Horno y &rea de empaque.

Unas vez listo el producto para sacarlo a la venta se lleva al cuarto frio de

producto terminado que debe mantener una temperatura entre 0 y 4 grados, para
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su posterior despacho. Los lotes de produccion deben estar identificados para que
se distribuyan y consuman antes de 45 dias de acuerdo al decreto 2162 del 1 de

agosto de 1983 por el ministerio de salud.

Figura 20. Producto terminado.

4.4.3 Diagramas de analisis general. Se disefiaron los diagramas de flujo de
proceso para las lineas representativas (Ver Anexo 8). Estos diagramas muestran
la secuencia de operaciones, inspecciones, transportes, esperas Yy
almacenamientos realizados durante el proceso de produccién. En ellos se
evidencia que la produccion es de flujo continuo, presenta pocas inspecciones y
aunque estas no agregan valor se puede decir que son necesarias para
complementar el proceso de trazabilidad y calidad del producto. También es
notorio en los diagramas que existen transportes que se pueden eliminar,
cambiando la ubicacién de los equipos dentro de la planta, por ejemplo en el caso
de la mezcladora debe estar mas cerca a las embutidoras y por lo tanto la

cortadora y molino también deben ser reubicados.

De igual forma analizando el plano de la planta y el diagrama de recorrido general
(Ver Anexo 9 y 10) se puede afirmar que es una produccion de flujo continuo es
decir requiere una distribucion en planta por producto, ademas muestra como se

encuentran ubicados la maquinaria y equipos, cuartos frios, cuartos de insumos y
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areas administrativas y a su vez permite ver que existen muchas barreras que

limitan el espacio dentro de la empresa.

4.4.4 Indicadores actuales.

o Indicadores de cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM): a cada empleado se le hace una revision de cumplimiento de BPM al inicio
y durante la jornada de trabajo, para ver si cumple con el 100% de las
especificaciones o0 no, y posteriormente se clasifica cada empleado por areas de

trabajo, para al final poder establecer el area de mayor cumplimiento.

Figura 21. Porcentaje de cumplimiento BPM por &areas de proceso.
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Fuente: Frigorifico Mega Carnes S.A.S. Departamento de calidad. 2013.

o Indicadores de Devoluciones: se lleva un control de devoluciones
mensual por cantidad, costo, causas y persona que realiza la devolucién. Esto con
el fin de saber qué factores de los que influyen en las devoluciones se deben

atacar mas rapido.
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Figura 22. Costos de devoluciones generales por mes.
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Fuente: Frigorifico Mega Carnes S.A.S. Departamento de calidad. 2013.

Figura 23. Costos de devoluciones por lineas de producto principales.
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Fuente: Frigorifico Mega Carnes S.A.S. Departamento de calidad. 2013.
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Figura 24. Porcentaje de devoluciones segun las causas que los generan.
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Fuente: Frigorifico Mega Carnes S.A.S. Departamento de calidad. 2013.

Se maneja informacién de ventas pero no se estan utilizando indicadores para el
andlisis y toma de decisiones ya que las referencias de productos no estan

claramente identificadas, hay un solo producto con mas de una referencia.

También, se cuenta con un programa de mantenimiento que permite la impresion

de indicadores pero no esta siendo utilizado por la empresa actualmente.

Como se puede ver se maneja un numero limitado de indicadores que ademas

son relativamente nuevos, lo que dificulta la toma de decisiones empresariales.
4.4.5 Diagnéstico inicial de cinco eses. Se disefiaron unas listas de chequeo
(Ver Anexo 11) con base en las diferentes visitas realizadas para el conocimiento

de la empresa, diagnostico y adquisicion de informacion y con las preguntas que

80



sugiere Néstor Raul Ortiz?’, con la aprobacién de la gerencia y el jefe de

produccion, estas listas se aplicaron en las &reas de produccién, empaque y

despachos a 10, 10 y 5 empleados respectivamente.

La informacion resultante de estas listas de chequeo se muestra en la siguiente

tabla, la cual se hizo con un promedio del porcentaje de cumplimiento, tomado de

la informacién de las encuestas, aplicadas por area. Con la informacion de los

niveles de cumplimiento se realizaron los diagramas de red por area.

Tabla 7. Tabla de porcentajes promedio de cumplimiento de las

actualmente.

PORCENTAJES DE CUMPLIMIENTO DE CINCO ESES
CINCO ESES|PRODUCCION|EMPAQUE |DESPACHOS
SEIRI 56,67% 60,00% 63,33%
SEITON 60,00% 66,67% 50,00%
SEISO 56,67% 63,33% 80,00%
SEIKKETSU 60,00% 46,67% 66,67%
SHITSUKE 50,00% 44,44% 50,00%

cinco eses

Figura 25. Diagrama de red para el cumplimiento de cinco eses en produccion.
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27 ORTIZ PIMIENTO, Op. Cit., p.40.
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Figura 26. Diagrama de red para el cumplimiento de cinco eses en empaque.

Figura 27. Diagrama de red para el cumplimiento de cinco eses en despachos.

Figura 28. Diagrama de red para el cumplimiento de cinco eses en las tres areas

de estudio.
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Figura 29. Imagen de aplicacién listas de chequeo cinco eses y despilfarros.

En cuanto al diagnéstico de las tres areas se puede concluir que la estrategia de
menor cumplimiento es la de SHITSUKE (disciplina), esto refleja la necesidad de
implementar programas de participacion y motivacion logrando una disciplina que
permita dar cumplimiento a las demas estrategias. Ademas cabe sefialar que una
constante en las respuestas de las encuestas que se realizaron es la falta de una

cultura de implementacion de cinco eses.

La siguiente estrategia de menor cumplimiento es la de SEIKETSU
(estandarizacién) lo que evidencia la ausencia de programas estructurados y
estandarizados, esto hace que no exista una cultura de orden y aseo, ni una
conciencia de la importancia de la utilizacion de la dotacién y elementos de
seguridad, ademas se evidencia que hay una falta de compromiso real con la

empresa en las jornadas de limpieza.

En cuanto a SEITON (orden), que es la siguiente en nivel de cumplimiento, se
puede decir que es necesario disefiar un sistema que permita acceder facilmente
a las herramientas, elementos de aseo, equipos de trabajo, pertenencias
personales, etc. evitando desplazamientos, atrasos en el proceso, accidentes,
disminuir esfuerzos y asi poder establecer una cultura de orden.
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SEIRI (clasificar), aunque la producciéon es de flujo continuo se presentan
continuamente que hay obstaculos en el flujo de trabajo, la imagen del area de
trabajo no es agradable a la vista por el desorden que se encuentra, no hay un
lugar asignado para los elementos de trabajo tanto para los de uso frecuente como
los que poco se utilizan, no hay sefalizacion, existen conexiones eléctricas

inadecuadas, etc. generando desorden y desorientacion.

Por dltimo en cuanto a SEISO (limpieza), por la naturaleza de la empresa, tiene un
nivel de cumplimiento mayor, sin embargo hace falta definir un programa claro de
limpieza donde se fomente la participacion activa de toda la empresa y se logre

una disminucién en el consumo de agua.

En CARFRISAN es facil ver que hay una cultura de limpieza pero de poco orden.

4.4.6 Diagnoéstico inicial de despilfarros. Para lograr identificar desperdicios
gue actualmente se presentan en la empresa se disefié una lista de chequeo (ver
anexo 12), a partir de la informacion adquirida en las visitas previas a CARFRISAN
y siguiendo los ejemplos de despilfarros segun cada tipo, que presenta Néstor
Rall Ortiz?®, evaluando cada uno de los despilfarros en las areas de produccion,
empaque y despachos usando como herramienta el cuadro de analisis de valor

agregado de AGUDELO T, Luis Fernando (ver pagina 55).

A continuacién se relaciona una tabla que muestra los resultados obtenidos en
cuanto al nivel de incidencia de despilfarros en las diferentes areas, la informacion
contenida en la tabla se graficd en diagramas de red por areas y uno unificado

para hacer un analisis de los problemas a atacar.

28 |bid,. p. 24.
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Tabla 8. Tabla de porcentajes de incidencia de despilfarros actualmente.

PORCENTAJE DE INCIDENCIA DE DESPILFARROS
DESPILFARROS |[PRODUCCION |[EMPAQUE |DESPACHOS |[PROMEDIOS
Personas 80,00% 60,00% 60,00% 66,67%
Maquinas 72,22% 66,67% 44,44% 61,11%
Materiales 83,33% 58,33% 50,00% 63,89%
Direccion 73,33% 53,33% 46,67% 57,78%
Metodos 83,33% 66,67% 41,67% 63,89%
Calidad 75,00% 66,67% 33,33% 58,33%
Seguridad 66,67% 55,56% 55,56% 59,26%
PROMEDIOS 76,27% 61,03% 47,38% 61,56%

Figura 30. Diagrama de red para la incidencia de despilfarros en produccion.
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Figura 31. Diagrama de red para la incidencia de despilfarros en empaque.
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Figura 32. Diagrama de red para la incidencia de despilfarros en despachos.
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Figura 33. Diagrama de red para la incidencia de despilfarros en las tres areas de

estudio.

DESPILFARROS PARA LAS TRES AREAS

Personas
100,00%

80,00%
60,00%

Seguridad , . Maquinas

% produccién
— % empagque

Calidad -\ \ /" Materiales % despachos

Metodos ™ Direccién

Se observa que el mayor porcentaje de desperdicios se presentan en el area de
produccion con un promedio de 76,27% seguido del area de empaque con un
61.03% y 47,38 en despachos, esto es generado principalmente por parte de los
operarios con un promedio de 66,67% de despilfarros debidos a movimientos
innecesarios, pérdida de tiempo en la busqueda de herramientas, y retrasos en el
proceso, con promedio de 63,89%, despilfarros por métodos y materiales debido a

gue se realizan pasos innecesarios para producir, se produce mas de lo necesario,
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se presenta acumulacion de inventarios y a su vez realizacion de métodos y

practicas inadecuadas de trabajo.

En cuanto a maquinas presenta un porcentaje promedio de 61,11% este es
traducido por la inadecuada ubicacién de las maquinas y la dificultad de flujo de
producto y la necesidad de un plan completo de mantenimiento.

Con un porcentaje de incidencia del 59,26% el despilfarro de seguridad se debe a
las condiciones fisicas de la planta y al mal uso de los elementos de proteccion y

seguridad.

El despilfarro de calidad con un porcentaje de 58.33% de participacion se presenta
por la necesidad de procesos con un nivel de estandarizacion para evitar
variaciones en los productos finales y la ausencia de un departamento de calidad
para poder llevar un control de variables de incidencia en la calidad del producto

final.

Por ultimo, con un porcentaje de 57.78% se encuentra el despilfarro de direccion,
este nivel de participacion se debe a que no se estan acatando las decisiones
tomadas por la gerencia o0 mandos medios y a que la comunicacién no es efectiva

es decir no llega en el momento indicado o de la forma indicada.

Un porcentaje entre el 100% y el 70% indica que hay un alto nivel de despilfarro

entre 69% y 40% nivel medio y entre el 39% y 0% un nivel bajo de despilfarros.

4.5 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Con base en el diagnostico anterior se pueden identificar las falencias que estan

impidiendo el ideal funcionamiento del sistema productivo de FRIGORIFICO
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MEGA CARNES S.A.S, por lo tanto la gerencia es consciente de la necesidad de
realizar proyectos que apunten al analisis y mejoramiento de procesos, para logar
un fortalecimiento interno debido al incremento de la oferta y demanda de

productos carnicos.

Se identificaron los problemas més relevantes como son, la falta de un programa
de control y programacion de la produccion, la ausencia de estandarizacion de los
procesos por la falta de documentacion e instructivos, una inadecuada distribucion
de planta, la falta de indicadores de gestién, desconocimiento de la capacidad de
produccion, falta de un plan completo de mantenimiento que garantice la
disponibilidad de equipos, mal manejo de los inventarios de materias primas,
insumos y producto terminado y falta de trazabilidad al sistema productivo en su
totalidad.
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5. ANALISIS DEL PROCESO PRODUCTIVO

5.1 ESTUDIO DE TIEMPOS

Establecer tiempos puede considerarse como una labor béasica que apoya el
proceso de toma de decisiones en alguna dependencia de la organizacion, al
conocer el tiempo de fabricacion se tendran argumentos para estimar el costo de
los productos elaborados, la capacidad de produccion de la planta, programar
eficientemente la produccién, asignar correctamente el trabajo a los operarios,

calcular eficiencias y comparar métodos de trabajo?.

Con el fin de determinar los tiempos tipo y lograr analizar la capacidad instalada
de las 17 lineas de productos carnicos, en el diagndstico se identificaron cinco
lineas representativas. Con base en estas lineas se procedié a identificar las

referencias de productos mas importantes para cada una de las cinco lineas.

A continuacién se encuentran los diagramas de Pareto para cada una de las
lineas con sus respectivas referencias gracias a la informacion suministrada por el
departamento de ventas de las unidades vendidas correspondientes a los meses

de enero hasta agosto del afio 2013 (ver anexo 13).

Las referencias a estudiar de la linea de chorizo son las numero 201011, 201015y
la 201018 que corresponden a los productos chorizo azul parrilla por 500 gramos
en presentacion de cinco unidades, chorizo pequefio por 250 gramos en

presentacion de cinco unidades y longaniza por 500 gramos.

29 |bid., p.14
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Figura 34. Diagrama de Pareto de referencias de la linea de chorizos.
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Figura 35. Diagrama de Pareto de referencias de la linea de Salchichas.
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De la linea de salchicha se estudiaran las referencias numero 202010, 202016,
202015 Y 202008 que corresponden a los productos salchicha super perro por

500 gramos once unidades, salchicha manguera por 1000 gramos quince
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unidades, salchicha mini perro por 250 gramos doce unidades y salchicha mini

perro por 500 gramos veinticuatro unidades.

Figura 36. Diagrama de Pareto de referencias de la linea de Mortadela.
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De la linea representativa de mortadela se estudiara la referencia nimero 203003

gue corresponde a mortadela tajada por 240 gramos 15 tajadas.

Figura 37. Diagrama de Pareto de referencias de la linea de Salchichones de

pollo.
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De la linea de salchichdn de pollo se estudiard la referencia 225004 que
corresponde al nombre salchichén de pollo por 730 gramos para 65 tajadas.

Figura 38. Diagrama de Pareto de referencias de la linea de Salchichones de

Cervecero.
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Las referencias a estudiar son 208030, 205028,205001 y 205020 que corresponde
a salchichén cervecero frio por 900 gramos, salchichon salami ahumado por
1000 gramos, salchichdn cervecero ahumado por 980 gramos 57 tajadas,

salchichén tajado por 900 gramos, salchichén caribe por 700 gramos.

El estudios de tiempos se realiz6 por medio de la técnica tiempos por cronémetro
de vuelta a cero, en el anexo 14 se encuentra la metodologia empleada para su
realizacion, a continuaciéon se encuentran tabulados los tiempos tipo obtenidos en

minutos.

Se tiene en cuenta que la produccion se realiza por lotes de 600 kilogramos, esta

sera la base para la realizacion del estudio de tiempos.
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Para la elaboracién del resumen de los tiempos tipo se consideré el mismo tiempo
de los procesos de molienda y mezclado para las diferentes referencias pero de
igual linea ya que estos procesos son iguales y también para lograr tomar tiempos
de embutido debido a que el flujo del proceso es continuo el tiempo de embutido si
cambia debido a los diferentes accesorios utilizados en la embutidora para las

diferentes referencias.

Resumen de los tiempos tipos para las cinco lineas mas representativas

Tabla 9. Resumen tiempo tipo linea de chorizo azul.

LINEA DE CHORIZO
PROCESO REFERENCIAS
201011 201015 201018
MOLIENDA 143,49 143,49 143,49
MEZCLADO 56,67 56,67 56,67
EMBUTIDO 93,31 93,31 52,02
TOTAL 293,47 293,47 252,18

Tabla 10. Resumen tiempo tipo linea de Salchichas.

LINEA DE SALCHICHA
PROCESO REFERENCIAS
202010 202016 202015 202008
MOLIENDA 139,21 139,21 139,21 139,21
MEZCLADO 51,61 51,61 51,61 51,61
EMBUTIDO 107,08 50,28 51,6 51,6
TOTAL 297,90 241,10 242,42 242,42
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Tabla 11. Resumen tiempo tipo linea de mortadela.

LINEA DE MORTADELA
PROCESO REFERENCIA
203003
MOLIENDA 143,14
MEZCLADO 50,91
EMBUTIDO 74,77
TOTAL 268,82

Tabla 12. Resumen tiempo tipo linea de salchichones de pollo.

LINEA DE SALCHICHON DE
POLLO

PROCESO | _REFERENCIA
225004
MOLIENDA 139,21
MEZCLADO 51,61
EMBUTIDO 107,03
TOTAL 297,85

Tabla 13. Resumen tiempo tipo linea de salchichén Cervecero.

LINEA DE SALCHICHON CERVECERO
PROCESO REFERENCIAS
208030 205028 205001 205020
MOLIENDA 138,87 138,87 138,87 138,87
MEZCLADO 66,98 66,98 66,98 66,98
EMBUTIDO 162,29 65,35 132,15 106,47
TOTAL 368,14 271,20 338,00 312,32
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5.2 ANALISIS DE CAPACIDAD

5.2.1 Anadlisis de capacidad instalada. Para el analisis de capacidad instalada
se tiene en cuenta el tiempo real productivo de la jornada laboral, en CARFRISAN
la jornada laboral es de 6:00 a 12 a.m. y de 2:00 a 6:00 p.m., de lunes a viernes y
los sadbados de 6:00 a 12 a.m. cuando hay produccion retrasada o cuando es
necesario cumplir un pedido la jornada se incrementa de 4:00 al2a.m.yde2 a8
p.m. en cada jornada los empleados toman 15 minutos de descanso y antes de
salir de la jornada se destinan 15 minutos para el aseo del puesto de trabajo en si
el tiempo de produccién es de 555 minutos, la capacidad se calculé asumiendo un
porcentaje de utilizacion de los recursos del 100% debido al flujo del procesoy a la
utilizacién continua, con base en el estudio de tiempos realizado previamente y

sus respectivos tiempos de alistamiento.

Este analisis de capacidad se realizé para las referencias mas representativas de

las cinco lineas vitales.

Tabla 14. Recursos y tiempo de alistamiento.

Maquinaria
tde
alistamiento
Recurso humano Area Nombre cantidad (min)
centro de .

., . sierra 1 2
operacion operarios molino 1 5
Corf[e 1 mezclador 1 5
molino 2 emulsificador 1 2
mezcladora 1 cutter 1 3
embutidora 2|produccién _|embutidora 2 5
hornos 1lj|cocciéon hornos 1 20
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Tabla 15. Capacidad instalada de la referencia 201011: que corresponde a chorizo

azul parrilla por 500 gramos en presentacion de cinco unidades.

referencia: 201011 capacidad min. min. min. capacidad
tiempo de |tiempo tiempo
proceso tiempo tipo |recursos |kg/min kg/hora [produccion |alistamiento |real kg/turno
molienda 143,49 1 418| 250,89 5585 2 553 2312
mezclado 56,67 1 10,59| 635,26 555 5 550 5823
embutido 93,31 2 12,86| 771,62 555 5 550 7073
coccion 180 1 3,33 200,00 555 20 535 1783
R. cuello botella R. restrictivo

Tabla 16. Capacidad instalada de la referencia 202010: salchicha super perro de

500 gramos once unidades.

referencia: 202010 capacidad min. min. min. capacidad
tiempo de |tiempo tiempo

proceso | tiempo tipo |recursos |kg/min kg/hora |produccion |alistamiento |real kglturno

molienda 139,21 1 431] 258,60 555 2 553 2383

mezclado 51,61 1 11,63| 69754 555 5 550 6394

embutido 107,08 2 11,21 672,39 555 5 550 6164

coccion 40 1 15,00/ 900,00 555 20 535 8025

R. cuello botella

R. restrictivo

Tabla 17. Capacidad de la referencia 203003: mortadela tajada por 240 gramos

por quince tajadas.

referencia: 203003 capacidad min. min. min. capacidad
tiempo de |tiempo tiempo
proceso | tiempo tipo |recursos |kg/min kg/hora |produccion |alistamiento |real kglturno
molienda 143,14 1 419] 251,50 555 2 553 2318
mezclado 50,91 1 11,79 707,13 555 5 550 6482
embutido 74,77 2 16,05 962,95 555 5 550 8827
coccion 110 1 545 32727 555 20 535 2918
R. cuello botella R. restrictivo
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Tabla 18. Capacidad instalada de la referencia 225004: salchichén de pollo por

730 gramos.
referencia: 225004 capacidad min. min. min. capacidad
tiempo de |tiempo tiempo
proceso | tiempo tipo |recursos |kg/min kg/hora |produccion |alistamiento |real kg/turno
molienda 139,21 1 431 258,60 555 2 553 2383
mezclado 51,61 1 11,63| 697,54 555 5 550 6394
embutido 107,03 2 1121 672,71 555 5 550 6166
coccion 180 1 3,33] 200,00 555 20 535 1783
R. cuello botella R. restrictivo

Tabla 19. Capacidad instalada de la referencia 208030: Salchichon cervecero frio

por 900 gramos.

referencia: 208030 capacidad min. min. min. capacidad
tiempo de |tiempo tiempo
proceso | tiempo tipo [recursos |kg/min kg/hora |produccion |alistamiento |real kg/iturno
molienda 138,87 1 432| 259,24 555 2 553 2389
mezclado 66,98 1 896 53747 555 5 550 4927
embutido 162,29 2 7,39 44365 555 5 550 4067
coccion 300 1 2,00/ 120,00 555 20 535 1070
R. cuello botella R. restrictivo

5.2.2 Anélisis de capacidad utilizada. Este analisis se realizdé con base en las
ventas histéricas de los productos méas importantes de las cinco lineas
representativas de los meses de enero hasta agosto del 2013 donde a las
proyecciones se les asign6é un porcentaje de crecimiento y decrecimiento con la
ayuda del jefe mercadeo debido a su amplio conocimiento en el comportamiento
del mercado.

El escenario pesimista se le asigndé un decrecimiento de las ventas del cinco por
ciento, el segundo escenario que se proyecta es el optimista con un crecimiento

del ocho por ciento y el escenario normal es mantenerse el nivel de ventas
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promedio segun las ventas registradas de los ocho meses anteriormente

mencionados. (Ver anexo 15)

Tabla 20. Comportamiento de la capacidad utilizada en las proyecciones de

demanda.
.| Proceso restrictivo [Unidad Dias Unidad EEEIE] Capacidad
Referencia . Programados Mensual .
de capacidad | /Turno /mes Utilizada
/mes (0%)
ref:201011 |coccion 3330 24| 79920 69170 86,55%
ref:202010 [molienda 4716 24| 113184 31950 28,23%
ref:203003 |molienda 4588 24| 110112 19100 17,35%
ref:225004 |coccion 3330 24| 79920 19760 24,72%
ref:208030 |coccion 2081 24| 49944 10260 20,54%
TOTAL 433080 150240 34,69%
Di D d
. |Proceso restrictivo [Unidad a8 Unidad emanda Capacidad
Referencia . Programados Mensual o
de capacidad  [/Turno /mes Utilizada
/mes (-5%)
ref:201011 |coccion 3330 24| 79920 65712 82,22%
ref:202010 |molienda 4716 24| 113184 30353 26,82%
ref:203003 |molienda 4588 24| 110112 18145 16,48%
ref:225004 [coccion 3330 24| 79920 18772 23,49%
ref:208030 [coccion 2081 24| 49944 9747 19,52%
TOTAL 433080 142728 32,96%
Di D d
. |Proceso restrictivo | Unidad 198 Unidad emanda Capacidad
Referencia . Programados Mensual L
de capacidad /Turno /mes Utilizada
/mes (+8%)
ref:201011 [coccion 3330 24| 79920 74704 93,47%
ref:202010 |molienda 4716 24| 113184 34506 30,49%
ref:203003 |molienda 4588 24| 110112 20628 18,73%
ref:225004 |coccion 3330 24| 79920 21341 26,70%
ref:208030 [coccidon 2081 24| 49944 11081 22,19%
TOTAL 433080 162259 37,47%

La referencia con mayor factor de utilizacion es la 201011 con una proporcion del

51,93% de Capacidad usada respecto a la disponible.

5.3 VALUE STREAM MAPPING ACTUAL

Para la realizacion del VSM presente de la linea mas representativa, se conté con

el apoyo de los jefes de produccién, calidad y mantenimiento donde primero de dio
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una capacitacion acerca de este mapa de valor, posterior a esta capacitacion se
pidi6 explicacion sobre el flujo de informacion y materiales necesarios desde que
el cliente solicita el producto hasta que se le entrega, el resultado del VSM actual
se encuentra en el anexo 16, donde se logra diagnosticar despilfarros en cuanto a
tiempo, materias primas e inventarios, por falta de comunicacion directa entre el
area de produccion y comercial para lograr una correcta prediccion de la
demanda, para producir lo que realmente se vende y el manejo de las compras de

materiales, para lograr comprar lo que realmente se necesita.

En cuanto al tiempo de entrega de la produccién es 2953.91 minutos (49,23 horas)
y el tiempo de proceso de 1170,3 minutos (19,50 horas) se puede ver que los
tiempos de entrega son elevados comparados con los tiempos de procesamiento.
Estos tiempos se establecieron teniendo en cuenta el estudio de tiempos para el
chorizo azul (ver anexo 14), se suman los valores de los tiempos de proceso y las
demoras que se dan entre cada proceso. Por ejemplo para el proceso de molienda
se tiene en cuenta lo que se demora en pasar de cuartos frios al molino y luego lo
gue se demora el proceso. Los tiempos que no se encuentran en el estudio de
tiempos se toman de estandares de produccién como es el caso de los tiempos en

cuartos frios o en hornos.

5.4 ANALISIS DE DESPERDICIOS

Para el andlisis y la identificacion de causas de los diferentes desperdicios
encontrados durante el proceso productivo desde el proceso de pre salado hasta
el proceso de distribucion se realizO por medio de la observacion directa, el
desarrollo de la DOFA (ver anexo 17), el VSM actual y el apoyo del personal de
produccion debido al conocimiento y experiencia de ellos en las dificultades que se

presentan en el trascurso de la jornada laboral, partiendo de los desperdicios
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encontrados con la lista de chequeo que se disefid6 e implementé en el

diagnéstico.

Personas: este se presenta por la distribucion actual de la empresa debido a las
distancias que deben desplazarse los operarios con los carritos llenos de base
carnica de un proceso a otro, a su vez es frecuente encontrar las herramientas en
canastas sin contar con espacios determinados y los utensilios de aseo no
cuentan con posicion fija para lograr ubicarlos de una manera facil, ademas los
cuartos frios de materias primas y producto terminado no cuentan con un método
de almacenamiento estandarizado generando grandes tiempos de busqueda y

desorden.

Transporte: Como no se cuenta con espacio en la planta se traslada producto en
proceso (producto sin empacar) a la zona industrial de la ciudad donde se arrendd
un espacio para la termo formadora en la empresa PROCESAN incurriendo en
costos de arriendo, costos de transporte tanto de operarios como de producto en

proceso y aumento del tiempo de entrega del producto terminado.

Maquinas: Se conserva en el area de produccién maquinaria que se ha cambiado
por otra de mayor capacidad y tecnologia, con el fin de suplir a una supuesta
necesidad futura cuando se presente una averia, sin una asignacion fija de lugar y
reduciendo el espacio de produccion; a su vez estas maquinas eran instaladas de
acuerdo a los espacios disponibles y no al flujo de la produccién aumentando las

distancias de recorrido del producto.

La empresa no cuenta con plan de mantenimiento pero si posee una licencia de
un software llamado ECOMANT herramienta que adquirié la empresa pero que no
se encuentra en uso, falta alimentar la base de datos para convertirla en una

herramienta de planeacion del mantenimiento.
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Materiales: Se presenta deterioro de insumos y materias primas no carnicas
debido a la acumulacion de estos por un mal manejo de inventarios y a su vez mal
manejo de la planeaciéon y control de compras, es notorio el abundante empaque
gue actualmente no se emplean debido al cambio de imagen a su vez se ven
pequefios retales de insumos que fueron comprados para ser probados y que
nunca se acabaron ni se devolvieron a los proveedores. Se tienen en inventarios

stocks de hasta 5000 bolsas de la antigua presentacion.

En el &rea de mezclado se presentan pérdidas de mezcla debido a la falta de un
objeto que controle mejor la salida para evitar fugas cuando pasa al emulsificador,

a su vez establecer la presion necesaria para mitigar los derrames de mezcla.

En cuanto a las materias primas cérnicas se presenta exceso de inventario debido
a la toma de decisiones de compra generando disminucién del espacio en la

bodega.

Sobreproduccion: como la empresa no realiza una planeacién de la produccion
en ocasiones se produce mas cantidad de kilos necesarios para cubrir la demanda
generando aumentd en los costos debido al reproceso del producto o desecho

segun como sea la situacion y la rotacién del producto.

Proceso: Se realizan inspecciones que no agregan valor pero que son necesarias
durante todo el proceso debido a la naturaleza del sistema productivo se tiende a
llevar registros de variables como temperaturas y mermas pero no son tomados a
una muestra considerable que permita establecer conclusiones por la falta de

tiempo que tiene el personal de calidad.

Defectos: en el area de embutido las boquillas se desajustan embutiendo
productos con pesos y dimensiones superiores o inferiores especificadas en el

empaque final ocasionando pérdidas para la empresa en cuanto a materias primas
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y posiblemente clientes, a su vez como en el caso de los salchichones problemas
en el momento de almacenamiento debido a que las dimensiones de los

contenedores para crear arrumes son superadas.

Segun datos suministrados por el jefe de produccién, en el area de coccion se
estallan alrededor de un 3% de unidades de productos debido al tiempo de
coccion este producto defectuoso en el area de empaque se clasifican junto con
las que no cumplen con caracteristicas como tamafo, forma y presentacion

originando un subproducto llamado recortes.

En el area de empaque se cometen errores al colocar el empaque en la
empacadora perdiendo el vacio ocasionando devoluciones y re-procesos
representados en costos para la empresa y posibles disgustos o mala imagen de

los productos.

En la distribucion se refleja mala manipulacion del producto terminado se
encuentran productos maltratados por los domiciliarios del area metropolitana ya
que al medio de transporte (motos) se les instal6 canastas sin ningan tipo de
cubierta que disminuya los golpes durante la entrega y en cuanto a los mayoristas
se ha encontrado que los productos pierden la cadena de frio generando
lechocidad, aspecto verdoso, acidez, oxidaciébn y deshidratacion; estas

condiciones las estaban asumiendo como cambios o devoluciones la empresa.

Los anteriores hallazgos fueron documentados con su respectivo desperdicio y
causa en el anexo 18 donde se contd con la identificacion y validacién de causas
del jefe de mantenimiento, el jefe de calidad y el jefe de produccidon en conjunto

con los operarios.
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6. PROPUESTAS E IMPLEMENTACION DE MEJORAS AL SISTEMA
PRODUCTIVO

En este punto se hace una descripcion de las actividades a realizar para la
implementacion de las propuestas de mejora encontradas, teniendo en cuenta la
informacion del diagndstico inicial y andlisis de despilfarros todo basado en las
herramientas de Justo a tiempo. Para empezar se hizo una asignacion de las
posibles herramientas que se podrian utilizar para dar solucién a cada problema y
después se procedio a hacer la descripcion de las etapas de implementacion.

6.1 ASIGNACION DE HERRAMIENTAS A IMPLEMENTAR

En esta etapa del proyecto basado en el concepto de justo a tiempo, distribucion
en planta, mantenimiento productivo total (TPM) y en Material Requirement
planning (MRP) se propondran mejoras a cada uno de los problemas identificados

en el diagnostico y el analisis de despilfarros.

Después de la identificacion de las posibles herramientas a implementar con sus
respectivos objetivos se procedié a realizar una matriz para la evaluaciéon de
herramientas con una valoracion cuantitativa, donde cada herramienta cuenta con
tres objetivos y a estos se les asigné una puntuacion de 0 a 10 segun la
implementacion, donde 0 es que no aplica para ese despilfarro y 10 que disminuye
o elimina el desperdicio que se presenta obteniendo la matriz que se encuentra en
el anexo 19. Por ultimo se suman los puntajes obtenidos por cada herramienta
propuesta, donde los puntajes mayores a 15 puntos marcan la pauta para
considerar las herramientas para la implementaciéon con el objetivo mejoras, esta

matriz de resultados se encuentra en el anexo 20.
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6.2 ETAPAS DE LA IMPLEMENTACION DE LA HERRAMIENTA KAIZEN

ETAPA 1: capacitacion. para proporcionar un fundamento tedrico sobre la
herramienta kaizen se realizO una capacitacion para los operarios junto con el
gerente, jefe de calidad y produccion que contenia informacidon sobre que es
kaizen, su utilidad, los aspectos que se pueden mejorar con la aplicacion de esta
herramienta y las reglas necesarias para su implementacion. El material didactico

utilizado y la lista de asistencia se encuentran en el anexo 21.

ETAPA 2: Plan de accion. Una vez capacitado el personal y socializado el tema,
se disefi6 un programa de gestion de objetivos, con el fin de realizar seguimiento a
las diferentes mejoras que proponen los empleados a determinados problemas
gue se encuentran en la empresa, ya que ellos son los que realmente conocen los
procesos y se realizan con aprobacién de la gerencia logrando aumentar la

participacion y sentido de pertenencia de los empleados.

En el anexo 22 se encuentra el formato del programa de gestion de objetivos que
cuenta con una pagina con campos para plasmar la propuesta de mejora y visto
bueno de la gerencia y la otra pagina contiene espacios para la asignacion de
responsables, medicion de indicadores, metas, actividades a realizar, seguimiento
y cronogramas de realizacion de las actividades; para los empleados que deseen
proponer mejoras solo se deben dirigir al departamento de calidad y solicitar este
formato, diligenciarlo y entregarlo para ser revisado y aceptado o rechazado por la
direccién en menos de 15 dias habiles, este tiempo de respuesta se fijo gracias al
compromiso que tiene la gerencia en apoyar la mejora continua ya que uno de los
lemas gerenciales es “cuando usted nos plantee o nos traiga un problema,

provéase junto con el problema dos soluciones”

ETAPA 3: Seguimiento. Se espera un seguimiento trimestral del nimero de

formatos diligenciados ya que estos miden el nivel de participacion y el interés de
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mejorar las condiciones actuales de la empresa, se sugirié incentivar al personal

proporcionalmente al impacto positivo que tengan las mejoras propuestas.

6.3 ETAPAS DE LA IMPLEMENTACION HERRAMIENTA CINCO ESES

ETAPA 1. Diagnéstico y capacitaciéon. Como un paso inicial para lograr mejorar
los sistemas productivos se aplicé una lista de chequeo para realizar el
diagndstico de la situacion actual de la empresa en cuanto a la estrategia de cinco
eses. Este andlisis inicial se encuentra en el numeral 4.4.5 y la lista de chequeo en

el anexo 11.

En el momento de la aplicaciéon de las listas de chequeo se pudo evidenciar que
los operarios desconocian esta herramienta de mejoramiento solo era conocida
por los jefes de calidad y produccién, entonces con el propésito de mejorar era
necesario la jornada de sensibilizacion y capacitacion. En el anexo 23 se
encuentran las diapositivas empleadas, folleto, links de videos proyectados vy listas
de asistencias. Para apoyar méas la sensibilizacion se publicaron mensajes como

los encontrados en el anexo 24.

ETAPA 2: Para la implementacion de las cinco eses. Con el fin de lograr reducir
ineficiencias encontradas en el diagnéstico inicial, atacar los diferentes despilfarros
y generar una cultura de autodisciplina en el area de trabajo, se creé un comité de
apoyo que coordine las actividades de implementacion de cinco eses, donde se
busca participacién del personal, el mejoramiento de los puestos de trabajo y

aumento de la productividad.

Los coordinadores de la implementacion de esta estrategia son jefes de calidad y
produccion en el area de produccién y en el area administrativa se deleg6 al jefe

de recursos humanos de la empresa, a estos se les entregd un manual de
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implementacion (ver anexo 25) que contiene el compromiso, las actividades

necesarias para su realizacion y los métodos de implementacién para cada ese.

ETAPA 3. Implementacion. Una vez entregado el manual de implementacion y
conocido el compromiso que tiene la direccion y los coordinadores, se le dio
inicio a esta etapa para el area de produccion y a su vez se les explicé a los
operarios a grandes rasgos que actividades se realizarian y se solucionaron

dudas.

Se empez0 esta implementacion por el area de produccién debido a la importancia
gue tiene esta area y las abundantes oportunidades de mejora que se hallaron en
el diagnéstico, con el fin de ver resultados positivos y aplicar la estrategia en el
futuro en otras areas de CARFRISAN.

El dia de la implementacion se realizdé una reunion a partir de las 6:05 a.m. con
todo el personal de produccion y los tres coordinadores donde se enunciaron los
objetivos y las actividades a realizar durante la jornada de implementacion, se
despajaron dudas y culminé a las 6:30 a.m. a partir de ese momento se inicié la

implementacion de las tres eses operativas.

IMPLEMENTACION DE SEIRI (CLASIFICAR):

Como esta estipulado en el manual lo importante es tener en cuenta los criterios
de seleccion a la hora se clasificar, una vez se les entregé una copia de estos
criterios, se le pidi6 a los operarios que se dirigieran a su puesto de trabajo e
hicieran la asignacion de tarjetas rojas cuyo formato contiene nombre del
elementos, reubicacion o eliminacion y razén, este se encuentra en el manual.
Posteriormente se diligencio el listado de clasificacion de elementos innecesarios

con el fin de proponer una accién para la reubicacién o eliminacién con aporte de
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todo el personal de produccién donde las sugerencias de reubicacion o
eliminacion seran evaluadas, aprobadas o rechazadas por la gerencia.

Figura 39. Asignacion de tarjetas rojas para implementar SEIRI.

Una de las sugerencias de reubicacion notorias en el area de produccion,
propuesta por el jefe de mantenimiento, fue la reubicacion de 120 canastas
plasticas en la parte superior del cuarto frio de materias primas, lugar que siempre

se habia mantenido libre.

Figura 40. Reubicacion de canastas en la etapa de implementacién de SEIRI.
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SEITON (ORGANIZAR): una vez reubicados o eliminados los elementos
innecesarios quedando en los puestos de trabajo solo los elementos necesarios,
para la implementaciéon de la segunda ese se procede a definir las areas donde
estaran ubicados los elementos necesarios segun la frecuencia de uso y criterio
de ubicacion, estos criterios se encuentran en el manual, se establecieron los
criterios de ordenamiento y por ultimo se le dio un lugar a cada elemento para
establecer su ubicacion fija, diligenciando el formato, listado de elementos
necesarios que se encuentra también en el manual y contiene campos como el
nombre del puesto de trabajo, tipo de elemento, cantidad y descripcion de la

ubicacion.

Para las areas comunes dentro del area de produccidén se aplicaron los criterios

que se encuentran en el manual como:

Las herramientas como: llaves, boquillas, mangueras, etcétera de uso compartido
dentro del area se les asigndé un lugar de facil extraccion y devolucion e

identificacion de faltantes.

A continuacién se pude apreciar las ubicaciones del antes y después de algunas

herramientas y elementos de trabajo de los operarios del area de produccion.

Figura 41. Imagenes del antes y después de la ubicacion de herramientas de
produccion y elementos de los operarios.
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SEISO (LIMPIAR): “Un lugar limpio no es el que mas se limpia, si no el que menos
suciedad hace”. Para esta ese se realizé una campafna de aseo inicial donde se
limpié a fondo pisos, ventanas, estanteria, herramientas, equipos y maquinaria,
esta jornada ayudo a obtener un estandar de la forma de cédmo deben permanecer

los equipos permanentemente.

Esta campafia se realiz6 con el fin de motivar y sensibilizar sobre el
mantenimiento, importancia y beneficios de la limpieza como lo son aumentar la
vida util del equipo e instalaciones, disminuir la probabilidad de contraer
enfermedades y accidentes, evitar contaminaciones del producto y mejorar el
aspecto del area. Durante esta jornada se detecto fallas que generan suciedad por
ejemplo el 6xido encontrado al interior de algunas maquinas, a continuacién se

muestran algunas imagenes de esta jornada de aseo.

Para lograr mantener el resultado obtenido se disefiaron unas listas de chequeo y
control para la limpieza (ver anexo 26) de las areas de corte, molienda, mezclado

y embutido que contienen imagenes de las maquinas, implementos, productos de
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aseo, actividades a realizar y su respectiva periodicidad que le ayudard a los
operarios a cumplir el objetivo deseado.

Figura 42. Imagenes jornada de limpieza y desinfeccion.

Se recomendd factores de éxito que la empresa puede implementar como:
Incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo, mantener la clasificacién y el
orden de los elementos, apoyar un fuerte programa de entrenamiento, suministrar
los elementos necesarios para su realizacion y lo mas importante dar el tiempo

requerido para su ejecucion.
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SEIKETSU (ESTANDARIZAR): “Tenga habitos saludables, viva bien” para
mantener lo que se logré con la implementacion de las primeras tres eses
operativas se debid asignar responsabilidades entre los coordinadores y la
participacion continua de los operarios y se realizO una evaluacion de
retroalimentacion para evaluar esta estrategia de cinco eses en el area de
implementacion, se disefiaron formatos de control para las éareas de corte,
molienda, y embutido, y se propuso un formato de una lista de evaluacion para
cada ese (ver anexo 27), como herramienta de auditoria de esta estrategia,
propuesta en el libro andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa®, sin
embargo la estrategia se evalud con la lista de chequeo que se disefi6 para el
diagnéstico arrojando indicadores para hacer seguimiento al cumplimiento de cada
ese, a su vez se les aclaré a los empleados que pueden proponer métodos de

limpieza y mejoras a los problemas no resueltos.

SHITSUKE (DISCIPLINA): “Hacer de los procedimientos un habito” Para lograr la
estandarizacion se requiere de disciplina y la organizacion deberia comprometerse
a cumplir y vigilar las tareas establecidas acompafiando de capacitaciones,
entrenamiento e incentivos que ayuden a generar el habito de conservar limpio y

ordenado el sitio de trabajo permanentemente.

Evaluacion y seguimiento de la implementacion de cinco eses.

Una vez se implemento esta estrategia y la aplicacién de los formatos de control,
se documentaron los resultados obtenidos durante los meses de octubre,
noviembre y diciembre del afio 2013, los porcentajes de cumplimiento de las
auditorias de cada mes se encuentran en el anexo 28 con su respectivo diagrama

de red.

30 ORTIZ PIMIENTO, Op. Cit., p.39.
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A continuacion se relacionan los porcentajes de las auditorias de implementacion

de los tres primeros meses.

Tabla 21. Porcentajes de las auditorias de implementacion de los tres primeros

meses.
CINCO ESES |OCTUBRE NOVIEMBRE |DICIEMBRE
SEIRI 73,33% 76,67% 70,00%
SEITON 83,33% 86,67% 83,33%
SEISO 90,00% 93,33% 83,33%
SEIKETSU 83,33% 83,33% 80,00%
SHITSUKE 72,22% 72,22% 66,67%
TOTAL 80,44% 82,44% 76,67%

Conclusiones y comentarios de la implementacién: en la figura 43 se observa
un crecimiento de los dos primeros meses después de la implementaciéon de la
estrategia pero en el mes de diciembre se presenté un decrecimiento debido al
tipo de produccion de este mes, en este mes la produccion de productos
tradicionales se aumenta aproximadamente un ocho por ciento segun el jefe de
produccion a su vez se le adiciona la produccion de especialidades para la época
decembrina como lo son el pollo relleno, zapata rellena, pera de cerdo, pera de
pollo, capén, rollo de pollo, pernil de cerdo hawaiano, costillas de cerdo
ahumadas, entre otros, donde se aumenta la jornada laboral de 4-12 a.m. y de 2-6
p.m. desde el dia 27 de noviembre hasta el 10 de diciembre y es necesario de
disponer de maquinaria y utensilios que se habian reubicado y aumenta la
utilizacién de canastas, carritos transportadores y de hornos, disminuyendo el

espacio de produccion, aumentando el desorden.

Ademas los resultados se comentaron con los coordinadores concluyendo que en

las jornadas de trabajo extensas no se llevo el control debido a la exigencia fisica

al que estaban sometidos los empleados, por lo tanto en este mes no se planeo el

tiempo para seguir con la estrategia pero se comento los logros que se alcanzaron
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antes de estas fechas de produccion concluyendo que es notorio como se
disminuy6 el tiempo de busqueda, se mejord el aspecto del &rea y la participacion
del personal fue activa. ElI comité del programa asegura que a partir del mes de
enero se renuevan las actividades cinco eses y la aplicacion de los controles

disefados.

Figura 43. Graficos de cumplimiento de cada ese para los meses de octubre,

noviembre y diciembre.
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6.4 PROPUESTA DE JIDOKA

Para la implementacion de esta herramienta se propuso analizar la variabilidad
gue se presentaba en el peso, dimensiones y temperatura de los productos. Para
iniciar se analizo la linea de salchichdn cervecero que es el producto que mas
variabilidad presenta en cuanto a dimensiones como se puede apreciar en la

figura 44, ocasionando disgustos entre clientes.

Al analizar la fuente de esta variabilidad se tuvieron en cuenta las variables como
la experiencia del operario, la estandarizacion de la programacién de la maquina

en cuanto a peso, la calibracion del accesorio y por ultimo la funda.
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Iniciando se analizaron los operarios de embutido se encontré que cuenta con una
experiencia de mas de cinco afios en el area, para estandarizacion de la
embutidora se dispone de una ficha de programacion de la embutido para cumplir
con las especificaciones requeridas del producto colocada en la tolva como se ve

en la figura 45.

Figura 44. Variabilidad en las longitudes del salchichdn cervecero corriente.

Figura 45. Ficha programacién de embutido.

En cuanto a la calibracion se realiza dependiendo del producto y de las
condiciones como este saliendo el producto. Esta se realiza a criterio del
empleado, no se cuenta con una medida de unidades o tiempo de embutido para
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la calibracién. Se evidencié que por cada 10 salchichones dos como maximo salen

con el peso programado.

Cuando se analizé la funda se encontr6 que ésta tiene variabilidades en las
dimensiones del didmetro debido a su presentacidbn que viene corrugado se
sumerge en agua por un tiempo de 20 minutos aproximadamente antes de ser
usado como se ve en la imagen, este es un factor que hace que las fundas
cambien de dimensiones, pero estas variabilidades de dimensiones no cambian la
especificacion del producto en cuanto el peso de manera significante pero si
genera cierta desconfianza a la hora de comprar; esto se afirma porque se
eligieron al azar salchichones y se pesaron donde este no cambiaba su peso pero
Si su textura y aspecto porque puede quedar mas suelta 0 muy compacta la masa

empacada.
Como no se encontré una causa de variabilidad que se pueda controlar se sugirio
buscar otro proveedor u otra funda de otro tipo de fibra que no presente cambios a

la hora de embutir para evitar discordias y/o pérdida de compradores.

Figura 46. Funda de salchichones sumergidos en agua.

En cuanto a la calibracion de la embutidora se propuso disefiar una barrera en el

meson donde se colocan los salchichones (ver figura 47) para limitar la longitud

del salchichdn y detener el proceso si esta presenta exceso o0 escaseces de masa

y volver a calibrar, pero como se comentd anteriormente la des-calibracion es
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continua, entonces se comentd con el jefe de produccién y de mantenimiento
donde argumentaron que este tipo de barrera seria invalida debido al
envejecimiento que tiene esta embutidora donde los pistones estan desgastados y
la bomba de aire no ejerce la presion programada concluyendo que es necesario
invertir en una nueva; el jefe de produccion pas6 la propuesta y fue aprobada por
la gerencia porque ademés de la variabilidad en peso se presenta pérdidas de
masa, la empresa proyecta contar con esta maquina a principio del mes de febrero
del afio 2014.

Figura 47. Imagen embutido de salchichon.

En otra &rea donde se presentan cambios del producto es en el area de empaque
debido al mal manejo de temperaturas que se le realiza al producto antes de ser
empacado por que el producto no puede ser empacado con temperaturas internas
superiores a 15 grados centigrados, pero en ocasiones el producto se empaca con
temperaturas superiores debido a que la auxiliar de calidad no toma la muestra
correcta para un lote minimo de 600 kilogramos de base carnica, se recomendé

hacer muestreo simple de temperaturas para los lotes.

La idea es calcular la muestra que sea representativa a un nivel de confianza que

permita la toma de decisiones y controlar la calidad del producto.
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La muestra se calcula mediante la férmula que se presenta a continuacion y a esta

se le denomina muestra aleatoria simple3.

kz*p*q*N
n =
(E2+x(N—1)+K2*p=*q

DONDE;

N: Tamafo de la poblacion (1200 unidades).

K: Constante que depende del nivel de confianza asignado.

E: Error maestral deseado.

p: Es la porcion de unidades que poseen en la poblacién la caracteristica de
estudio. Este dato por lo general es desconocido y suele suponer que p=g=0,5

g: Es la proporcion de individuos que no poseen esa caracteristica, es decir 1-p.

n: tamafio de la muestra (nimero de muestras (en unidades de 100 gramos) que

se deben realizar por bache de 600 kg).

El tamafio de la poblacion esta definido por 1200 unidades de producto por un
peso de unidad de 100 gramos, el nivel de confianza del 95%, la constante k=1,96
y un error estimado del 5%.

(1,96)? x 0,5 = 0,5 * 1200
n =
((0,05)2 % (1200 — 1)) + (1,96)% * 0,5 % 0,5

= 91,45

Dando como tamaio de la muestra 92 unidades para evitar que se empaque el
producto caliente y se sude el producto, disminuyendo las devoluciones, el
reproceso de los productos o incluso la pérdida total del producto, la pérdida de
clientes y mala imagen de la empresa. Para que esta labor sea mas facil se

propone la compra de un termémetro electrénico que vaya atado a un pequefio

81 CASTRO Inma T, Muestreo Aleatorio Simple. Capitulo 1. Descargado el 8 de enero del 2014
disponible en: http://matematicas.unex.es/~inmatorres/teaching/muestreo/assets/Cap_3
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programa donde se registren las temperaturas y la persona encargada de evaluar
la calidad pueda tomar la decision parar o seguir con el proceso.

Otro factor que disminuye la calidad de los productos es la pérdida de vacio
segunda causa de devoluciones, estd pérdida se debe a factores como la
incorrecta colocacion de las bolsa en la maquina de sellado al vacio, se analiz6
esta operacion pero la desconcentracion o descuadre del empaque es frecuente
pero ignorada por los operarios debido a la rapidez que exige la operacion, la
segunda causa es la inadecuada manipulacion por parte de los distribuidores del

producto.

El empaque al vacio es exigente en cuanto a su manipulaciéon y a su vez es un
proceso demorado. Para este proceso la empresa trasladé la termo formadora que
tenia en la empresa PROCESAN el 17 de diciembre disminuyendo los costos de
traslado tanto de producto como personal, a su vez el tipo de empaque trae una
ventaja porque no se emplean bolsas si no rollos de papel para todos los
productos a excepciéon de los salchichones, mortadela y jamon sin tajar, es mas
rapido y es automatico haciendo el producto mas resistente a la hora de la
manipulacion, disminuyendo costos en transportes, reproceso, pérdidas de

producto y aumento de la confianza de los clientes.

La empacadora al vacio aun se emplea para algunos productos entonces se
recomendd involucrar al proceso kaizen a los distribuidores y domiciliarios siendo

ellos parte de la solucion.

Para domiciliarios se recomienda la inversion de canastas compactas o
contenedores como se ve en las imagenes para conservar mas el producto y
evitar la pérdida de vacio, pero esta propuesta no fue aceptada por los
domiciliarios debido a que estos contenedores disminuye la capacidad de

transportar el producto, a las motos se le adicionan tres canastas o hasta cuatro,
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transportando cada uno de los domiciliarios promedio de 150 a 200 kilos, en
despachos se les recomendé solo llevar 50 kilogramos, pero los domiciliarios no
les gusta debido a que el nimero de viajes se incrementa, sin importar el riesgo
gue presenta trasportar gran cantidad de producto y el costo adicional que incurre
la empresa, esto se presenta porque los empleados estdn contratados por

prestacion de servicios.

Figura 48. Canastas compactas o contenedores para las motos de los

domiciliarios.

6.5 PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE SHOJINKA

Se propone para la implementacion el sistema desarrollado por Toyota para
obtener la polivalencia de la mano de obra se basoé en la formacién basada en el
sistema que se denomina rotacion de tareas, de acuerdo con el cual cada
trabajador llevaria a cabo de forma rotativa cada tarea de su seccién o linea de

produccion. Tres fases componen dicho sistema:

1. Cada responsable o encargado lleva a cabo una rotacion en cada seccion
de todo el proceso de produccion, para obtener la propia capacitacion necesaria
en todas ellas. En el caso de Toyota, ello requirio tres afios (o que supone un plan

de formacion a largo plazo).
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2. Se lleva a cabo una primera rotacion de trabajadores, de forma que cada
uno de ellos sea capaz de dominar cada una de las tareas de la seccion o linea.
En esta fase el aprendizaje por rotacion de cada tarea puede llevar semanas y en
el mejor de los casos, varios dias. La media del numero de trabajos que cada
operario ha dominado (suma de los procesos dominados por cada uno, dividido
por los operarios), sera el diagndstico acerca de la polivalencia obtenida, que se

medira por la denominada Tasa de Polivalencia (TP), calcula por:

TP=media de procesos dominados por operario/nimero de procesos de la

seccion.

3. En esta tercera fase se trata de alcanzar una rotacion de tareas de varias

veces diarias, y puede llegar a efectuarse una rotacién completa en horas.

4. La rotacion tiene la ventaja de permitir que todos los trabajadores se sientan
responsables de todos los objetivos de la empresa, trabajen mas como un equipo,

y se ayuden entre si®2,

Para implementar la primera fase se realiz6 la matriz de polivalencia que contiene
nombre de los operarios y las diferentes operaciones de cada proceso, se
definieron cuatro clasificaciones dependiendo de la capacidad de operar los
operarios en las areas de produccién, empaque y despachos obteniendo la
siguiente matriz, gracias a la informacion entregada por el jefe de calidad ya que
es él el encargado de realizar y ordenar las rotaciones del personal cuando es

necesario.

82 Cuatrecasas, Op. Cit., p.142.
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Cuando se logra conocer cada una de los procesos dominados por cada uno de
los empleados se procede a realizar una clasificacion cuantitativa donde se le
asigno la siguiente escala: no capacitado en otra area=1, bajo capacitacion=2,
capacitado para operar en todas las areas=3, capacitado para operar y ensefar en

todas las areas=4, logrando los siguientes resultados en la matriz de evaluacion.

Tabla 22. Matriz de evaluacion de polivalencia de CARFRISAN.

Matriz de evaluacion de polivalencia de CARFRISAN
w
Procesos de produccion Procesos de empaque |Despachos; S
= 18 |5
e | |u
i w =
% e g |3
2 o] o = 8
< o
o Q o (%] =
Apellido Nombre [m ale| e 3 P
2 ol B[22 |& |5
3 SlE|& |82 |¢28|g
> < w @] o o< o
o o =S| E[OZ |49 |w
a <|lolo o) Tz Z|z|82 |aL |98
< alalal z o 5] |2z s o & oz <
Ilw|lz|S|E|S|2|9|E ol8]12|y|3% |25 |&g
ol |dlo|2|0|S|2<|Q|s|2|E |2 EQ |4 [y
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28|12 | 8|25 |6|2|u|2|E|2|2|0|3¢8 3053
a [O|S|S|W| O |a|lFr|lo|[S|F|lT|x |[F|laa |[Zw ]8O
1|ACUNA ANGEL HERNAN 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 5 0,38 5 38%
2|BECERRA DELGADO  |[ROBINSON 3 3 3 3 B 0 B 3 & 3 B 3 3| 36 2,77 12 92%
3|DUARTE GOMEZ DIVIER ALEXANDER 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 5 0,38 5 38%
4|GRANDAS JAIME FERNEY 3 3 8 3 8 0 8 3 & 3 & 3 3| 36 2,77 12 92%
5|ROJAS SANTIAGO OMAR 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 5 0,38 5 38%
6|GODOY GARCIA WILSON 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 5 0,38 5 38%
7|GONZALES OLARTE LUIS ALBERTO 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 5 0,38 5 38%
8|PULIDO LEON WILSON 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4| 52 4,00 13| 100%
9|HERNADEZ FRANCISCO 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4| 52 4,00 13| 100%
10|SANTOS UYABAN HENRY 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 5 0,38 5 38%
11[{SARMINETO ERWIN LEONARDO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 2 0,15 2 15%
12|DURAN PALOMINO JOSE ALEXANDER 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 5 0,38 5 38%
13[LIZCANO LEON CARLOS 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4| 52 4,00 13[ 100%
14|LUGO RODRIGUEZ JEISON 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 5 0,38 5 38%
15|PEREZ RINCON MIGUEL 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4| 52 4,00 13| 100%
16|PLATA CARRENO OMAR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 2 0,15 2 15%
17|RAMIREZ ARDILA MARTIN ALFONSO 0 0 0 0 0 0 2 2 2 2 2 1 1[ 12 0,92 2 15%
18|ARDILA RIOS ANDERSON FABIAN 0 0 0 0 2 2 1 1 1 1 1 9 0,69 5 38%
19[CALA JAIMES ALEXANDER 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 g 3 3] 39 3,00 13| 100%
20{GOMEZ ORDUZ WALTER YESID 0 0 0 2 2 1 0 0 0 0 0 0 0 5 0,38 1 8%
21|SOLANO MONTAGUT DIEGO ARMANDO 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0,08 1 8%
22|SUESCUN OVALLOS MARIA DEL CARME 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 4 0,31 4 31%
23|VARGAS SEPULVEDA |RUBEN DARIO 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4| 52 4,00 13| 100%
24|ARDILA RIOS DIEGO FERNADO 2 2 2 2 2 0 1 1 1 1 1 0 0| 15 1,15 5 38%
25|BARAJAS CHAPARRO |JHON FREDDY 2 2 2 2 2 0 1 1 1 1 1 0 0| 15 1,15 5 38%
26|GARCIA LEON VICTOR ALFONSO 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3] 39 3,00 13| 100%
27|GOMEZ SUAREZ RODRIGO 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3] 39 3,00 13| 100%
28| MARANON GERSON RAFAEL 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3] 39 3,00 13| 100%
29|HERNADEZ JULIAN 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3] 39 3,00 13| 100%
30|GARZON CRISTIAN CAMILO 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 5 0,38 5 38%
TOTAL POR PROCESO 45( 45| 45| 48| 49 38| 56| 55| 56| 56| 56| 44 44
NUMERO DE EMPLEADOS CALIFICADOS PARA
EL PROCESO 12| 12| 12| 12| 12 10| 12| 12| 12| 12| 12| 12 12
%DE OPERARIOSPE?)EQSTADOS PARAEL 40%)40%|40%|40%|40%| 33% [40% |40%|40%|40%|40%|40%| 40%
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Se puede concluir con los indicadores que donde es mas bajo el porcentaje de
operarios capacitados para el proceso es en el proceso de coccién con un 33%,
solo se cuenta con cinco empleados entre las tres areas con porcentajes bajos del
8% y 15% de los procesos para los cuales esta capacitado, ademas con esta
matriz se pueden calcular indicadores globales como lo son porcentaje de
operarios polivalentes y de procesos dominados por mas de un operario.

Indicadores globales de polivalencia

TP= media de procesos dominados por operario/nimero de procesos de la
seccion=7,53/13 =0,5

% de operarios polivalentes = # de operarios capacitados para mas de un
proceso/total de operarios= (28/30)*100=93,33%.

% de procesos dominados por mas de un operario= # de procesos para los

que hay mas de un operario capacitado/total de procesos= (12/13)*100= 92,30%.

Se refleja un alto indice de polivalencia, se le recomendd seguir capacitando en
diferentes areas a los operarios para lograr un 100% y sobre todo en el proceso de
coccion. A su vez que la rotacidbn no sea planeada verbalmente si no que se

emplee un ficha de rotacién de turnos como la que se encuentra en el anexo 29.

6.6 IMPLEMENTACION MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
A principios del afio 2013 la empresa adquirié una licencia para el manejo de un

programa de mantenimiento (ECOMANT) en el marco de un programa de eco

eficiencia liderado por la corporacion ECOEFICIENCIA en conjunto con la UIS, la
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AMB, la ANDI entre otros y cofinanciados por Fomipyme del Ministerio de

Comercio, Industria y Turismo.

ECOMANT es un sistema computarizado de administracién del mantenimiento que
incluye la sistematizacion y sincronizacion de: Programa general de
mantenimiento preventivo; rutinas de inspecciones; inventario de equipos,
herramientas, materiales y repuestos; administracion del recurso humano; hojas
de vida, fichas técnicas, centro de costos, planos, catdlogos y manuales técnicos
de los equipos; indicadores de gestion; informes técnicos, administrativos,

financieros, ambientales.

Aprovechando la existencia de este programa y teniendo en cuenta que la
empresa, a pesar de haber pasado por una fase de implementacion orientada por
el programa, no hacia un uso completo de sus aplicaciones, se procedié a poblar
el sistema en el modulo de mantenimiento con toda la informacion necesaria para
ponerla en funcionamiento y poder aprovechar este software como una

herramienta de gestién del mantenimiento productivo.

A medida que se poblaron los datos se cred un instructivo con las imagenes y
descripciones de los diferentes médulos que tiene el programa (ver anexo 30), al
final del instructivo se muestran tres tipos de indicadores que se generan a partir
del médulo de mantenimiento y que permiten ver en qué estado se encuentran las
maquinas. En este punto cabe aclarar que no se puede mostrar la herramienta
como tal ni entregarla a la universidad debido a que su uso es mediante licencia y

la informacién que se maneja es considerada de tipo confidencial para la empresa.
En esta etapa se realizd una capacitacion sobre mantenimiento productivo total

con el fin de que los empleados comprendan la importancia de su implantacion en

la empresa y se vinculen activamente en las actividades de mantenimiento ya que
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estas no deben recaer sobre una sola persona, en el anexo 31 se muestra el

material didactico usado para la capacitacion.

La implementaciéon de esta herramienta en la empresa permite actualmente trazar
un plan de mantenimiento y evaluar las condiciones en que se encuentran las
maquinas a medida que se va haciendo el mantenimiento, ademas permite tener
un control de la maquinaria con que se dispone y su respectivo plan de

mantenimiento.

6.7 PROPUESTAS PARA LA DISTRIBUCION EN PLANTA

Si se considera la secuencia de operaciones, la distribucién en un proceso de
producciéon por producto o de flujo continuo es una operacidén relativamente
sencilla, en cuanto a que se limitara a colocar una maquina tan cerca como sea
posible de su predecesora. Las maquinas se sitlan unas junto a otras a lo largo de
una linea, en la secuencia en que cada una de ellas ha de ser utilizada; el
producto sobre el que se trabaja recorre la linea de produccién de una estacion a

otra, a medida que sufre las operaciones necesarias®3.

Para poder realizar la propuesta de distribucién en planta primero se realiz6 un
bosquejo de la ubicacion fisica de las diferentes areas de la empresa y de los
equipos, sobre el cual se traz6 el recorrido que deben seguir cada una de las
lineas representativas y donde se puede medir la distancia total que recorren los
materiales desde que se sacan de los cuartos frios hasta la colocacion del

producto terminado en el area de despachos (ver anexo 32).

83 CAUTRECASAS, Lluis. Disefio Avanzado de Procesos y Plantas de Produccién Flexible:
Técnicas de disefio y herramientas graficas con soporte informatico. Barcelona: Profit, 2009.
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Basados en este modelo inicial y en el diagnéstico de despilfarros se “procedié a
plantear las diferentes alternativas de mejora para dar solucion a los problemas
identificados entre los que se destacan la dificultad de flujo de los productos por la
acomodacion de la maquinaria y equipos, el numero elevado de desplazamientos

dentro de la planta y mejorar las condiciones fisicas y ambientales.

Teniendo en cuenta el ingreso de nueva maquinaria como un horno, una tajadora
y la termo formadora y la proyeccion de la adquisicion para el mes de febrero del
aflo 2014 de una nueva embutidora y un molino, se procedi6 a realizar un
bosquejo de como deberia quedar ubicada la maquinaria dentro de la planta de
modo que se aprovechen al maximo los espacios que son limitados y se mejore el
flujo de los productos disminuyendo también las distancias recorridas por los
materiales en el anexo 33 se muestra el plano de distribuciéon en planta propuesta

y las distancias recorridas por los materiales con esta nueva distribucion.

En el area de produccion los criterios que se tomaron para la acomodaciéon de la
maquinaria fueron en primer lugar el tipo de flujo de proceso que como se
menciond anteriormente es de flujo continuo es decir requiere que las maquinas
que intervienen en el proceso estén lo mas cerca posible y seguidas una de la
otra, para esto lo que se propone es reubicar la maquinaria que no se usa
frecuentemente y que no interviene directamente en la linea si no que cumplen
funciones secundarias (como es el caso cuter) y poner lo mas cerca posible la
cierra, el molino, la mezcladora y las embutidoras. En segundo lugar se tuvo en
cuenta que los espacios son limitados y no se piensan hacer cambios

estructurales drésticos.

Para el area de empaque, teniendo en cuenta que todos los productos no siguen
la misma secuencia de operaciones, se plante6 la distribucién teniendo como
referencia la ubicacion de la termo formadora ya que es un recurso que genera

mayores restricciones en cuanto el espacio y la loteadora que es un recurso por el
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cual todos los productos deben pasar y hay productos como los salchichones que
solo pasan por ahi. Como no es posible en ningiin caso acomodar los recursos de
empaque en una linea recta lo que se hizo fue ubicarlos de modo que se eliminen

la mayoria de contraflujos (ver figura 49 y anexo 33).

Cabe agregar que el proceso para definir la mejor forma de acomodacion de las
maquinas en este tipo de sistemas de produccion depende del flujo del proceso y
de la agilidad que tenga la persona que realiza el estudio para reacomodar
espacios segun las normas, ya que utilizar una metodologia de diagramas de
relaciones de proximidad como la que se utiliza en sistemas de produccion por
proceso no tiene mucho sentido, pues el resultado va a ser que se acomoden las
maquinas siguiendo el flujo, lo que se recomienda en estos casos es
eventualmente hacer un balance de linea para determinar si los recursos con los
que se cuenta son los correctos 0 se necesita mas 0 menos recursos y de este

modo poder determinar mejor la acomodacién de la planta.

Figura 49. Acomodacion maquinaria y equipos area de empaque.
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En cuanto la mejora de las condiciones fisicas y ambientales de la planta se

encontré que un problema significativo es la falta de a climatizacion del area de
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produccién ya que los techos son abiertos en algunos puntos y las tejas de zinc
qgue cubren la planta permiten el paso de calor aumentando las posibilidades de
contaminacion y generando un despilfarro al tener que afadir hielo durante el
proceso a los productos para conservar la temperatura, basados en este
diagndstico y la ratificacion por parte del INVIMA de la necesidad de hermetizar la
planta y regular las condiciones ambientales, la empresa tomoé la decision de
adecuar los techos e instalar difusores de frio en la planta y a su vez separar en
cierta medida el cruce térmico que se genera en el area de los hornos con el resto
de la planta. Por cuestiones de presupuesto debido a que la empresa ha hecho
grandes inversiones en maquinaria y algunas reparaciones locativas esta actividad

se llevara a cabo posteriormente.

Otro punto importante que se tocé en esta etapa de implementacion de mejora fue
la reasignacién de un espacio para el area de pesaje de insumos ya que no es la
mas adecuada y el area es bastante reducida ademas de que por normatividad
(ver decreto 1500 Por el cual se establece el reglamento técnico a través del cual
se crea el Sistema Oficial de Inspeccion, Vigilancia y Control de la Carne,
Productos Cérnicos Comestibles y Derivados Carnicos Destinados para el
Consumo Humano y los requisitos sanitarios y de inocuidad que se deben cumplir
en su produccion primaria, beneficio, desposte, desprese, procesamiento,
almacenamiento, transporte, comercializaciéon, expendio, importacibn o
exportacion) debe estar separada de areas de almacenamiento, ya que
actualmente se encuentra ubicada en el mismo area de almacenamiento de bolsas
y empaques, esta obra ya se encuentra en proceso de ejecucion y se espera

también sea culminada en el mes de febrero.
Para cumplir con las exigencias del INVIMA también se proyecta la asignacion de

un area especifica y separada de la produccion para el proceso de arreglo y

clasificacion de materias primas carnicas asi como una estrategia de reducciéon de
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espacios en los cuartos frios de materia prima ya que hay almacenamiento

excesivo.

El anexo 33 ademas de contener una propuesta de reubicacion de la maquinaria
existente en el momento de la realizacion del modelo inicial en la etapa del
diagndstico contiene la propuesta de ubicacion de la maquinaria nueva, indica que
maquinas estan por sustituirse, la separacion de area de hornos del resto de la
produccion, la asignacion de un area de arreglo de materia primas y del area de

pesaje de insumos.

Tabla 23. Distancias recorridas por los productos en la planta.

ACTUAL CERVECERO| CHORIZO MORTADELA| POLLO |SALCHICHAS
CERVECERO | CHORIZO | MORTADELA | POLLO | SALCHICHAS 514 517 517 517 517
5,04 5,08 508 508 5,08 : : : : :

5,46 4,05 1,83 1,83 5,55

1,01 1,05 101 101 1,05
592 597 597 592 585 13,32 12,7 2,95 2,93 482
8,28 6,47 8,33 8,29 8,37 1,86 8,69 545 546 8,72
9,37 7,63 9,4 9,37 4,8 2,93 3,78 13,37 133 8,66
6,91 6,92 6,92 6,91 6,65 5,62 6,46 8,66 5,58 9,74
9 i L G 722 183 11,92 729 3,78

11,55 9,22 11,75| 1155 8,72
8,66 2,93 531 8,66 6,39

14,54 2,51 332| 1454 9,16
5,81 3,1 2,46 9,82 734 1,83
58 58 7,23 2,93
71,22 59,38 69,4 71,28 64,86 50,21 55,43 69,23 50,22 57,59

Se hace evidente una disminucién en las distancias recorridas por los materiales
del 29,5% para el salchichdn cervecero, 6,65% para el chorizo azul, 29.54% para
el salchich6n de pollo, 11,28% para las salchichas, solo para el caso de la
mortadela no se presentd una disminucién considerable en las distancias que
recorren los materiales dentro de la planta pero esto es debido a que se incluyo la
termo formadora al proceso y se elimind el paso de la mortadela por la
empacadora al vacio, también hay que tener en cuenta que el traslado de la

termo formadora disminuy6 drasticamente los costos por traslados de producto en
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proceso a las instalaciones de PROCESAN y disminuy6 por lo tanto los tiempos
de procesamiento, por lo cual este aumento podria despreciarse y que al
introducirse el horno nuevo se elimina la acumulacién de producto en proceso

esperando para entrar a hornos.

6.8 DISENO DE UNA HERRAMIENTA OFIMATICA PARA EL SOPORTE Y
CONTROL DE LA PRODUCCION

Se disefio una plantilla en la herramienta de Microsoft office Excel en conjunto con
el jefe de producciébn que consta de una serie de pestafias para control de

inventarios mensualmente atadas a la produccién diaria de cada una de las lineas.

Se enlistaron todo tipo de materia carnica y no carnica necesaria para los
productos que comercializa la empresa, producto terminado, empaque, bolsas,
sticker y termoencogibles con su respectivo costo e inventario inicial del mes de
diciembre con disponibilidad de ingresar la cantidad que entra y las que salen
diariamente conociendo el saldo en unidades, el valor total por mes y diario de
comprado y consumido de materias primas, para obtener estos valores se crearon
pestafias para cada una de las lineas que ademas de contar con las materias
primas requeridas se le adicion6 el peso total por libras producidas, nimero de
baches, la merma, las libras que se obtienen después de la merma, los costos
unitarios de produccion, los costos indirectos de fabricacion, el costo total del lote

y porcentaje de recortes.

La plantilla se puede ver en el anexo 34 con informacion del mes diciembre,
siendo este el primer mes que se implementd, ademas de los datos cuantitativos a
algunas de las celdas el jefe de produccion le agregd comentarios sobre los

proveedores y precios de los productos a su vez adiciond unas pestafas llamadas
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planes que se refieren al desarrollo de nuevos productos, esta plantilla esta sujeta

a cambios por la empresa.

Ademas de la plantillas para control de inventarios se disefid una herramienta de
programacion de la produccién en Microsoft Excel, que fuese de facil disefio y
manejo esta herramienta y su instructivo se encuentran en el anexo 35, donde el
objetivo principal es generar graficas para la visualizacion de los tiempos de
procesamiento y la ocupacion de los recursos ya sea por 6rdenes de pedidos o
diaria y a partir de estas graficas determinar la priorizacion y secuenciacion de las
ordenes de produccién a la hora de programar la produccién de acuerdo a la
experiencia del jefe de produccion para generar propuestas de programacion que
lograren mejorar la ocupacion diaria de los recursos y a su vez controlar el nivel de

inventarios y tiempos de entrega.

Para el disefio de la herramienta fue necesario definir ciertos parametros que se

deben tener encueta a la hora de ejecutar dicha herramienta.

Priorizaciéon: La prioridad de las 6rdenes de produccién estan atadas a dos
criterios el primero es que se produce para inventarios es decir a menor nivel de
existencias del producto mayor necesidad de producir y el segundo esta
relacionado con el cumplimiento de pedidos realizados es decir el cumplimiento
de tiempos de entregas. La importancia al momento de programar esta en analisis
del escenario que se presente en cuanto a los tiempos analisis que realiza el jefe

de produccién.

Secuenciacion: la regla para secuenciacion que se estipula al momento de
programar consiste en ingresar las 6rdenes de produccidon de menor a mayor

tiempo de coccion.

El anexo 35 el documento en Microsoft Word que corresponde al instructivo de

esta herramienta, se describe cada una de las seis hojas que forman parte de ella

130



con su respectiva explicacion de funcionamiento a partir de la programacion de
seis 6rdenes de produccion que se realizaron para una mayor ilustracion de como

seria la programacion de la produccion.

A continuacion se muestran unas imagenes de las diferentes pestafias que
contiene el programa para dar una pequefia visualizacion del resultado final de

esta herramienta.

Figura 50. Pestafia de programacion de ordenes por cliente y por referencias.

ORDEN DE PRODUCCION

Fecha del pedido: 27/04/2014 18:12
Datos del cliente
I Nombre whifA
A, Direcion whi/A
wn/A | corre o whi/A
Pedido
2 Carvecers I Refermrt= x
Saichichen cervecars ahumads por DBO gramon 57 tajads.
600 Tamafo de lote (kg) | 600 [ Numero de Lotes 1
N GRERARIGE |TIEMPG TIPG FOR CADA LOTE (80Gkg/min] RESTRICEIGN — [TIEMPG TGTAL
2 138,87 ) 1

30,6122
668,6122

Productos , Graficas , Padidos Dia ¥ 4L

Nuevo chiente Chentes Productos Graficas Pedidos Dia =

Figura 51. Pestafia de base de datos de productos con sus respectivos tiempos y

restricciones.
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Figura 52. Pestafia ingreso de clientes nuevos.

Nuevo cliente

Documento

Nombre

Direcion

Ciudad

Correo

Telefono

—

0

Nuevo cliente |

> W[ pedido | Nuevo diente . Clentes .~ Productos . Graficas ~ Pedidos D . €J 4

Figura 53. Pestafia base de datos de clientes.

E F
orreo - one S
1234 PRODUCCION INTERNA PARA STO
91294459 ARGEMIRO ROZO TRANSVERSAL 29 B # 101-50 ASTURIAS Il_|BUCARAMANGA 6363809
% CARMEN CALDERON CALLE 42 # 22-23 POBLADO GIRON 5462733
91243162 GERARDO PRADA CALLE 36 # 17-130 LA UNION BARRANQUILLA 3461181
"91074849 ALVARO BLANCO CHACON CALLE 18 #5-04 VILLA CAROLA SAN GIL 7244635
"13513023 ALVARO LIZCANO LEON CARRERA BAE # 27-62 LA CUMBRE FLORIDABLANCA 6580829
91267368 CARLOS MANUAL CUADROS RUEDA | CARRERA 524 # 102-59 ARRAYANES BARRANCA 3153731999
91462143 NELSON GARCIA LIZARAZO CALLE 168 10D-21 TEJAR BUCARAMANGA 6406382
91250211 EDGAR TABARES CARRERA 7#13 cucuTA
"13720375 YORGUIN CAUDROS VILLAVICENCIO 3152160575
"91226704 JUAN GILLERMO FRANCO SANTA MARTA 3174528404
> »[ pedido . Nuevo cliente | Clientes .~ Productos didogDia .~ ¥ (DN [
o | ~ =
t | Clientes |
Figura 54. Pestafia resumen 6rdenes de produccién
[ Ipedidos [ tmprimir ] Reiniciar
Datos del cliente
Documento 1234 Nombre PRODUCCION INTERNA PARA STOCK
Ciudad o Direcion o
1 Telefono o Correo o
Pedido
Producto Chorizo [referencial 201015
Descripcion del producto [chorizo pequefic por 250 gramaos en presentacidn de cinco uni
les = rese=rs | 500 |  Tamafodelote(kg) | 500 |Mumerodelotes 1
Datos del cliente
Documento 912954459 Nombre ARGEMIRO ROZO
Ciudad BUCARAMANGA Direcion TRANSVERSAL 29 B # 101-50 ASTURIAS 11
2 Telefono 6363809 Correo o
Pedido
Producto Salchicha [referencial 202016
Descripcion del producto [salchicha manguera por 1000 gramos 15 unidades
Kilos a procesar | 600 [ Tamafiode lote (kg) | 600 | Numero de Lotes 1
Datos del cliente
Documento [51267268 | Nombre | CARLOS MANUAL CUADROS RUEDA
— . . T P T —— B T P —— P PP p—— -
4 » v [ Pedido Nuevo cliente Clientes Productos Grafica i Dia ¥ [T«
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Figura 55. Pestafia de generacion de graficas para el analisis.

[ a B c D E F G H 1 K L M N o P Q o=
1 | Pedido: Espera|Molienda Mezelade |Embutido_|Coccion i Loteado Total pedide | Total —
2 [pedido1 201015 00| 1435 56.7] %3 180,0) 1009| 150,0) 120,0} 8435 8435 1
3 [Pedido2 202016 1435| 139,2] 51| 50,3 20,0] 50,0] 375 30.0] 3986] 12421 1
4 Pedido3 203003 282,7] 143,1 5039| 74,8 110,0] 63 758 1250| 6253 186739 1,
5 Pedidod 225008 225 8] 139,2] 51| 107,0) 180,0] [ 0,0] 41,1 s185[  23863] 1,
5 [ 5 138,9] 67,0| 132,.7] 300,0) [ 0,0] 30,6 6686 30555 1,
P 6 30555 o,
Pedido 7 30555 o,
e 30555 00=
e 30555 o,
30555 o,
Titulo del grafico Titulo del gréfico L
o« 20 00 0 0 1000 o0 - - -
+ I I —
[ [
;I = ]
I I
+ I L]
-
M 4 » W[ Pedido  Nuevo clente , Clentes , Productos | Graficas , Pedidos Da_, ¥ » [

6.9 VALUE STREAM MAPPING FUTURO

En el anexo 36 se encuentra el VSM futuro, en este punto se muestran las
herramientas de justo a tiempo que se deben tener en cuenta para lograr una
eventual reduccién en los tiempos de entrega al cliente y en los tiempos de
produccion. Se sugiere que haya un flujo diario de informacién desde control de
produccién a todos los procesos, también que se establezca una comunicacion
entre el departamento comercial con produccion para hacer previsiones de la
demanda y apoyar los procesos de calidad, asi como una comunicacion entre
produccion y los proveedores teniendo en cuenta las previsiones de consumo de

materias primas e insumos.
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7. INDICADORES DE GESTION

Se disenaron indicadores para realizar un seguimiento y facilitar la toma de
decisiones sobre las herramientas implementadas para el mejoramiento de los

procesos productivos de CARFRISAN.

Ademas de los indicadores de gestion con que contaba la empresa en el momento
del diagndstico se adicionaron los necesarios para medir y evaluar la
implementacion de las mejoras y el aporte al mejoramiento del sistema productivo,
para esto se elabor6 una ficha de indicadores con su respectivo objetivo, formula,

frecuencia de evaluacion, fuente de datos y responsables (ver tabla 24.)

Para llevar un seguimiento a los indicadores de gestién, se cre6 con ayuda de
Excel un sistema de indicadores que permite el acceso a plantillas, que contienen
la informacion para los periodos determinados de cada uno de ellos, de modo que

sea mas facil su manejo y diligenciamiento.

La evaluacion de los indicadores de KAIZEN, CINCO ESES y POLIVALENCIA fue
explicada en la fase de implementacién de cada herramienta en el capitulo 6

numerales 6.2, 6.3 y 6.5 respectivamente.

De estos indicadores se obtienen los graficos que se ven en las figuras 50, 51 y
52, que permiten ver en qué nivel se encuentra cada herramienta con respecto a
una meta propuesta esta meta para los tres casos sera del 100%, es decir se
espera que de las propuestas de mejora planteadas el 100% sean buenas, que la
estrategia de cinco eses se acerque cada vez mas al 100% de cumplimiento y que
el 100% de los empleados estén capacitados para trabajar en todas las areas de

la empresa.
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Tabla 24. Ficha de indicadores.

FICHA DE INDICADORES

INDICADOR OBJETIVO FORMULA FRECUENCIA FUSXII(ESDE RESPONSABLE
. Medira paicipacionde |~ Propuestas implentada | Departamento Auxdliar de
Kaizen los operarios en cuanto al # Trimestral ' calidad Alta
mejoramiento continuo. propues tas presen tadas de calad gerencia
0 10 i
. & oo | Medir el cumplimiento de del mes actual o del mas anteror Departamento | Coordinadores
Estrategia5S’s g . 100 mensua " .
la estrategia 5S's. 0 del mes anterior de produccion | de cinco eses
Medrel cumplmierto 2 # de dias de Cumphmaenta Departamento | Auxiliar de
BPM programa BPM por : + 100 mensual ' )
operario y por &rea. # dias del mes de calidad calidad
Medrlasade | Madia depracesosdominadospor el parano
polivalencia de las dreas i '1[][] Anual Departamento Jefe de calidad
de produccion, empaque d de calidad
Jdespachas, Nmero dﬂ'ﬂ?“ﬂﬂﬂ.‘?ﬂ'a‘
edi el poroecf e\ & o poonig congcadis por M s g
Polivalencia ODeJZr:;’: éprggvsa('femes ?J i 'ﬂ TJ i 'm[] g | Depatamento ]
poduci, empague y Eofaldeosrris fe caldad
despachos.
Medir el taje de | » ! c ‘
rocesos tomnados por | ETOSER gLy mCenoprro et N
mas de un operario de ‘ H[][] Anual Zpa alrgeg 0 Jefe de calidad
las reas de produccion, st dg'prggmg Al bt
empaque y despachos.
i Medir fa cantidad de : :
Eziurgsxﬁi kilogramos producidos totalde los Wﬂduﬂdﬂs pormes mensual Departamento | A Jefe de
respecto alamano de de produccion | produccion
obra owawa. | t0talde horas demano de obra mensuales
Medirla canidad de | total dg kilos reprocesados pormas
Reproceso Wlogramosreprocesados — = : ¥ mﬂ mensual Inventarios el
fespectoa poducion | pital g kilneproducidos pormes produccion

total.
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Figura 56. Gréfica de niveles de cumplimiento de la herramienta KAIZEN.

GRAFICA

TRIMESTRE PORCENTAJE

PRIMER TRIMESTRE-14

SEGUNDO TRIMESTRE-14

TERCER TRIMESTRE-14

CUARTO TRIMESTRE-13

META 1003

4=

En el diagrama anterior se puede evidenciar que el indicador

PORCENTAE DE CUMPLIMIENTD

INDICADOR KAIZEN

FRIMER S2GUNDO
TRIMESTRE- TRIMESTRE-
14 14

CUARTO
TRIMESTRE- META

mTRMESTRE| 53 o%

[ 100%

mejoro del cuarto

trimestre de 2013 que se encontraba en un 44% a el primer trimestre del 2014 con

un 58% en un 14%.

Figura 57. Diagramas de red cumplimiento cinco eses por mes.

GRAFICA-ENERO-2014

GRAFICA- FEBRERO-2014

GRAFICA-MARZO-2014

% DE CUMPLIMIENTO DEL MES DE
ENERO

——hate

— % OE CUMPLIMIENTD

% DE CUMPLIMIENTO DEL MES DE
FEERERO

% DE CUMPLIMIENTO DEL MES DE
MARZO

El indicador de cinco eses ha tenido un avance positivo desde el inicio de la

implementacion excepto para el mes de diciembre que por ser un mes especial se

perdi6 el seguimiento que se llevaba, pero en enero mejoro de nuevo pasando de

un 77,03% en diciembre a un 82,69% en enero.
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Figura 58. Gréfica de polivalencia.

GRAFICAS

e 3R PRI DARA, LR QJUS BNTA, CALIMCADD

% DE PROCESOS PARA LOS QUE ESTA CAPACITADO CADA OPERARIO

El indicador de polivalencia al tener un periodo de evaluacion anual no muestra
todavia resultados tangibles pero si se puede afirmar que el establecimiento de la
tabla de polivalencia ha generado un impacto positivo al despertar el interés de la
gerencia y de los empleados por aumentar las capacitaciones en la empresa. Una
muestra de eso es que incluso se han hecho convenios con el SENA para recibir

capacitacion en gestion de la calidad.

Dentro de los otros indicadores que se manejan, se encuentra el de BPM que se
divide en dos BPM / EMPLEADOS y LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS,
este indicador permite llevar un control del nivel de cumplimiento de las normas de
buenas practicas de manufactura, ya que al ser esta una empresa de alimentos
deben ser estrictas, de estos indicadores se obtienen varios graficos qgue muestran
el nivel de cumplimento de un mes a otro para poder analizar si hay puntos por
atacar o es necesario reforzar las capacitaciones en BPM y poder asi llegar a la
meta que en este caso es de 100% para cada uno. Este indicador ha presentado
mejoras considerables de un mes a otro (ver indicador “BPM” en el anexo 37) ya
gue ha permitido tomar medidas a la empresa para atacar las causas de las fallas,

tal asi que permitio que la empresa en convenio con el SENA certificara a la
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mayoria de sus empleados en BPM mediante un curso presencial que se impartio

en la empresa.

Por otro lado los indicadores de productividad de la mano de obra y reprocesos
son indicadores que se manejan mensualmente, el primero permite controlar que
los niveles de produccién no sean menores que el promedio del afio anterior para
garantizar que el ritmo de trabajo se mantenga o mejore en este caso para el 2014
la meta es que el nivel de productividad por empleado no sea menos a 20 Kg por

empleado al mes.

El indicador de reprocesos al ser calculado a partir de los archivos de las
devoluciones por mes, permite que se analicen otros factores como los productos
que pasan a cambio y los que no o el porcentaje de causas que generan
determinado numero de devoluciones. La meta propuesta por la gerencia para el

indicador de reprocesos es que no supere el 1% de la produccion total.
En el anexo 37 se muestra el sistema de indicadores con su respectivo instructivo

donde se detallan mejor para que sea mas facil entender como se operan y se
hace evidente si se han presentado avances positivos.
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CONCLUSIONES

Se logro el desarrollo del diagnostico de los procesos productivos de CARFRISAN
mediante la observacion directa y aplicando herramientas de tipo general como lo
son diagramas de recorrido y diagrama de flujo, matriz DOFA, listas de chequeo
para cinco eses y despilfarros y el andlisis de la cadena de valor, siendo estas
herramientas importantes para la identificacion de deficiencias y oportunidades de
mejora para el sistema productivo. Con base en el diagnéstico se identificaron los
problemas méas relevantes, dando como resultado la falta de control y
programacion de la produccién ausencia de estandarizacion de los procesos, una
inadecuada distribucion en planta, desconocimiento de la capacidad de
produccion, ausencia de un plan completo de mantenimiento, mal manejo de

inventarios y falta de trazabilidad.

El analisis del sistema productivo se realizd con el estudio de tiempos de los
productos mas representativos en ventas de las cinco lineas mas representativas,
esta clasificacion se obtuvo mediante el diagrama de Pareto. Se calculé la
capacidad instalada donde se encontré que para los productos de referencias
205004, 201011 y 208030 el recurso restrictivo es el molino y el cuello de botella
coccion; para la referencia 202010 el recurso restrictivo es embutido y el cuello de
botella la molienda y para la referencia 203003 el recurso restrictivo es coccién y
el cuello de botella la molienda.

Con el VSM presente se identificaron despilfarros en cuanto a tiempo, materias
primas e inventarios, se puede evidenciar que el tiempo de entrega de produccion
es de 49,23 horas que es superior al tiempo de proceso de 19,50 horas, con una

diferencia porcentual de 39,7%.
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En el andlisis de desperdicios se utilizé la informacion recopilada en el diagnostico,
del VSM presente, el desarrollo de la DOFA, observacion directa y participacion
del personal mediante listas de chequeo obteniendo despilfarros de personas,
maquinas, materiales, direccién, métodos, calidad y seguridad a su vez se logré la

identificacion y validacion de causas.

La implementacion de la estrategia KAIZEN dio como resultado la participacion de
los empleados en propuestas para la mejora en un 44% y una participacion total
de 16 propuestas en tan solo el primer trimestre de implementacion y mejoro un

14% en el segundo trimestre.

La estrategia cinco eses se implementd como prueba piloto en el area de
produccion dando como resultado 80,44% de cumplimiento con respecto a un
56,73% encontrado en la etapa de diagnéstico es decir se mejoré un 40,8% con

respecto al porcentaje inicial.

Es notorio el interés de los directivos de distribuir productos de calidad ya que
decidieron mejorar el método de empaque de productos de vacio a termo formado
debido a la calidad y proteccion del empaque al producto, ademas de que se

aumenta la capacidad y disminuye los tiempos en empaque.

Al realizar el calculo del porcentaje de polivalencia, CARFRISAN cuenta con un
porcentaje de operarios polivalentes del 93.33% y un porcentaje de procesos
dominados por operario de 92,30% es notorio que se puede lograr una rotacion

completa en horas.

La implementacion de la sistema Ecomant como una herramienta para el
mantenimiento productivo total permite tener un cronograma semanal de
actividades que apoyen el mantenimiento preventivo, un espacio para la gestiéon

de 6rdenes de trabajo para llevar un control de los mantenimientos correctivos y
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un médulo donde se pueden subir posibles fallas que los operarios pueden creer
que eventualmente generen un problema futuro lo que es un buen inicio para
llevar acabo mantenimiento predictivo. Ademas los indicadores de disponibilidad y
mantenibilidad muestran en qué estado se encuentra determinado equipo y su
vida util. Por ejemplo la Embutidora Vemag DP15 tiene un nivel de disponibilidad
del 32,47%.

Se logré implementar una plantilla para la programacion y control de produccién
por el mes de diciembre donde se conocen las existencias y salidas de materia
primas carnicas y no carnicas y de producto terminado a su vez el costo total por
mes de la produccién. Ademas se cred un programa para dar soporte a la
produccion que permite resolver de una manera practica el problema de que
producir, en que cantidades y cuando producir que era uno de los problemas
centrales de la empresa.

La propuesta de distribucidbn en planta presenta una disminucion en las
distancias recorridas por los materiales del 29,5% para el salchichén cervecero,
6,65% para el chorizo azul, 29,54% para el salchichon de pollo, 11,28% para las
salchichas, solo para el caso de la mortadela no se present6 una disminucion
considerable en las distancias que recorren los materiales dentro de la planta pero
esto es debido a que se incluyd la termo formadora al proceso y se eliminé el paso

de la mortadela por la empacadora al vacio.

Se diseflaron y se replantearon indicadores que permiten el control y la toma de

decisiones sobre los procesos y las mejoras implementadas.
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RECOMENDACIONES

Es importante Seguir con el programa de mejoramiento continuo, pero a su vez se
recomienda desplegar esta estrategia al area administrativa y los proveedores y
domiciliarios ya que ellos también hacen parte del crecimiento de la empresa,
aumentar los incentivos de participacion y sentido de pertenencia.

Se le recomienda seguir capacitando en diferentes areas a los operarios para
lograr un 100% en porcentaje de polivalencia y sobre todo en el proceso de
coccién. A su vez que la rotacibn no sea planeada verbalmente si no que se

emplee un ficha de rotacion de turnos documentada y planeada.

En cuanto a la implementacion de cinco eses se recomienda incentivar la actitud
de limpieza del sitio de trabajo, mantener la clasificacion y el orden de los
elementos, apoyar un fuerte programa de entrenamiento, suministrar los
elementos necesarios para su realizacidon y lo mas importante dar el tiempo
requerido para su ejecucion ya que la empresa lo necesita y facilita el
cumplimiento de requisitos exigidos por el INVIMA en el decreto 1500 (BPM).

Auditar periddicamente las herramientas implementadas, con el fin de controlar y

actualizar la informacién requerida para reforzar la toma de decisiones.

Se recomienda la contratacion de un profesional con conocimientos de
programacion que sistematice las diferentes plantillas disefiadas o las propuestas
para el control de la produccion donde la informacion recopilada no sufra cambios
repentinos y sea de facil interpretacion ademas de que se pueda adaptar mejor a

las diferentes restricciones que surgen dia a dia.
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Se recomienda seguir invirtiendo en capacitacion para los operarios y despertar en

ellos la autodisciplina, la toma de conciencia y el crecimiento personal.

Se recomienda disefiar una politica de inventarios y de compras para la reduccion

de tiempos de busqueda y costos de mantenimiento y almacenaje.

Se deberia realizar un estudio mas detallado de distribucion de acuerdo a la
capacidad y teniendo en cuanta la normatividad debido a la naturaleza de la
empresa y en lo posible realizar un balance de linea para determinar cuéles son

las necesidades reales de la empresa.

La cultura organizacional de la empresa deberia reforzarse en la comunicacion

entre la parte administrativa y operativa.
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ANEXOS

ANEXO 1. ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA.
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ANEXO 2. MAPA DE PROCESOS.

m — 2 m
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ANEXO 3. PRODUCTOS ELABORADOS.

PRODUCTOS

IMAGENES DE REFERENCIA

CHORIZO ANTIOQUENO PARRILLA * 500 gr *
5 UND

CHORIZO ANTIOQUERNO PEQUENO * 500 gr *
11 UND

CHORIZO AZUL PARRILLA * 500 gr * 5 UND

CHORIZO CAMPESTRE X 2500 gr TRIPA
NATURAL

CHORIZO COCTEL FINAS HIERBAS * 250 gr *
14 UND

wrizo Coctel,

MODO,DEUSCIASADOY
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PRODUCTOS

IMAGENES DE REFERENCIA

CHORIZO COCTEL HIERVAS FINAS * 500 gr

CHORIZO INSTITUCIONAL PARRILLA * 2500
Gr*25UND

CHORIZO PARRILLA KILO * 10 UND

CHORIZO PEQUENO * 250 gr * 5 UND

CHORIZO PEQUENO * 500 gr * 10 UND

CHORIZO PINCHO * 250 gr
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PRODUCTOS

IMAGENES DE REFERENCIA

CHORIZO PINCHO * 500 gr

LONGANIZA * 250 gr

LONGANIZA * 2500 gr

LONGANIZA * 500 gr

SALCHICHA AMERICANA * 2 UND
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PRODUCTOS

IMAGENES DE REFERENCIA

SALCHICHA LONG * 500 gr * 9 UNID

SALCHICHA MINI PERRO * 250 gr * 12 UND

SALCHICHA MINI PERRO * 500 gr * 24 UND

SALCHICHA SUPER PERRO *500 gr * 11
UND

ESTERILLA A GRANEL * 2500 gr

ESTERILLA ECO * 1000 gr * 30 UND
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PRODUCTOS IMAGENES DE REFERENCIA

ESTERILLA ECO * 500 gr * 15 UND

ESTERILLA * 500 gr * 15 UND

MANGUERA * 1000 gr * 10 UND

MANGUERA * 1000 gr * 15 UND

MANGUERA METRO PORCIONADA * 1000 gr

JAMON * 250 gr * 15 RODAJAS
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PRODUCTOS

IMAGENES DE REFERENCIA

JAMON * 500 gr * 30 RODAJAS

JAMON A GRANEL * 2500 gr * 150 RODAJAS

JAMON CORDERO * 250 gr * 6 RODAJAS

JAMON DE POLLO * 250 gr * 15 RODAJAS

MORTADELA * 240 gr * 15 RODAJAS

MORTADELA * 500 GR * 30 RODAJAS
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PRODUCTOS IMAGENES DE REFERENCIA

SALCHICHON TAJADO * 900 gr

SALCHICHON CERVECERO AHUMADO x 980
gar

SALCHICHON LARGO CORRIENTE * 1000 gr

SALCHICHON ECONOMICO * 1000 gr

SALCHICHON POLLO ECONOMICO * 1000 gr

SALCHICHON POLLO * 730 gr
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PRODUCTOS

IMAGENES DE REFERENCIA

PICADA MIXTA A GRANEL

PICADA MIXTA * 250 gr

PICADA MIXTA * 500 gr

QUESO DE CABEZAKILO

QUESO DE CABEZA LIBRA

QUESO DE CABEZA * 250 gr
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PRODUCTOS

IMAGENES DE REFERENCIA

ROLLO DE POLLO * 250 gr

ROLLO DE POLLO * 500 gr

TOCINETA * 250

HAMBURGUESA * 500 gr * 6 RODAJAS

COSTILLA DE CERDO AHUMADA * 500 gr

BUTIFARRA * 300 gr * 5 UND
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PRODUCTOS

IMAGENES DE REFERENCIA

BUTIFARRA * 500 gr * 10 UND

CABANO INSTITUCIONAL * 2500 Gr

CABANO * 240 gr

CABANO * 480 gr

157




ANEXO 4. MATERIAS PRIMAS, INSUMOS, SERVICIOS Y PROVEEDORES.

CLASIFICACION DE PRODUCTO/ SERVICIO

C NO | E
A C Q
R A U'lotros
PROVEEDOR | N R | MATERIA PRIMA O SERVICIO
| N p [INSUMOS " 5 ) opesTaA
ISERVICIO
C | 0
A C S
A
PROCESAN CARNE DE RES
CARNES Y
AN CARNE DE RES
CARNES FINAS CARNE DE RES
FAZENDA CARNE DE CERDO
DISTRAVES PASTA DE POLLO Y DE CERDO
MACPOLLO PASTA DE POLLO
PASTA DE POLLO, GRASA DE
CAMPOLLO POLLO, PECHUGA
PASTA DE CARNE, EMULSION,
GRUPO AL GRASA DE CERDO, PERNIL DE
CERDO
HENFAB CARNE DE POLLO
CALFRICA GRASA DE CERDO
FESTIVAL HIELO
CONDIMENTOS, ALMIDONONES,
PROTEINAS,SALES, FOSFATO E
TECNAS RITORBATO PRODUCTOS DE

LIMPIEZA Y DESINFECCION,
BATAS, COFIAS, TAPABOCAS,
BOTAS

DISTRIBUCION

CONDIMENTOS, ALMIDONES,
SALES, FOSFATO,
ERITORBATO, EMPAQUES,

ES INALPRO MADEJAS DE CERDO, FUNDAS,
REPUESTOS PROTEINAS,
SALMUERAS
CONDIMENTOS, SALMUERAS Y
GRIFFITH FOSFATOS
JUAN REPUESTOS ¥ SERVICIO DE
NEUSTADTEL MANTENIMIENTO
CIMPA CONDIMENTOS Y ALMIDONES
INDUSTRIA
HARINERA HARINA DE TRIGO
SANTANDER
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CLASIFICACION DE PRODUCTO/ SERVICIO

C NO E
A C Q
R A U
PROVEEDOR N R | ONIRICS MATERIA PRIMA O SERVICIO
I N P INSUMOS QUE PRESTA
/SERVICIO
C | O
A C S
A
HARINERA
PARDO SAL
SURTIQUIMICO ALMIDON

S

EMPAQUES, FUNDAS Y

ALICO MADEJAS DE CERDO
MAQUINARIA, EQUIPOS,
TALSA REPUESTOS, SERVICIO DE

MANTENIMIENTO PREVENTIVO,
CORIA, LAMINAS

LABORATORIO
BACTERIOLOGI

LABORATORIO DE ANALISIS

CO DE

ALIMENTOS

PROVINAS LIMPIEZA Y DESINFECCION
PRONTOFLEX ETIQUETAS

JORGE RIOS EQUIPOS Y SERVICIO DE

MANTENIMIENTO

TECHNO FOOD

EQUIPOS, REPUESTOS Y
SERVICIO DE MANTENIMIENTO

ALMIDONES, HARINAS Y

DELTA GEN UTENSILIOS DE LIMPIEZA
PALMERA CONTROL INTEGRADO DE
JUNIOR PLAGAS
DISAROMAS COLORANTES Y AROMAS
TECNILAC COLORANTES
POLYAROMAS CONDIMENTOS
PAPEL HIGIENICO, LIMPIDO,
oL Ao EsronAS
RECOGEDORES.
82:2&'#5& BOLSAS DE ASEO
JESUS BLANCO MANTENIMIENTO
EQUIBAL BASCULAS
ALTERNATIVOS CONDIMENTOS
FRESCHEM SABORES Y CONDIMENTOS
JACOBSEM EMPAQUES Y CONDIMENTOS

159




ANEXO 5. MAQUINARIA'Y EQUIPOS.

MAQUINA CARACTERISTICAS
AMARRADORA
MANUAL Numero de Maquinas 3

Ubicacion

Material de Fabricacion

Uso

Capacidad

1 en Produccién
2 en Calidad

Estructura en polietileno
de alta resistencia y
cubierta en acero
inoxidable.

Amarre de chorizo
50 Chorizos por minuto,

dependiendo de la
agilidad del operario.

BANDA
TRANSPORTADORA
TECNOCAR

Numero de Maquinas
Ubicacion
Material de Fabricacién

Uso

Capacidad

1
1 en Loteado
Acero Inoxidable 304

Loteado producto
terminado

100 unidades por minuto.

Balanza L-EQ 5/10

Numero de Maquinas

Ubicacion

Material de Fabricacion

3

1 en Produccién
2 en Empaque

Acero Inoxidable 304
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MAQUINA

CARACTERISTICAS

Uso Pesaje producto en
proceso
Capacidad 5 kg
Balanza TORREY PL
2000 Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacion

1 en Despachos

Acero Inoxidable 304

Uso Pesaje de producto
terminado
Capacidad 20 kg
Balanza TORREY
PCR20 Numero de Maquinas 3
Ubicacion 1 en Calidad

Material de Fabricacién

2 en Insumos

Acero Inoxidable 304

Uso Pesaje de materias
primas e insumos
Capacidad 20 kg
BALANZA CAS BW Il 15
Numero de Maquinas 1

Ubicacion

1 en Empaque
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MAQUINA

CARACTERISTICAS

P ——

Material de Fabricacién

Acero Inoxidable 304

Uso Pesaje Producto
Terminado

Capacidad 15 kg

Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacién

1 en Produccion

Acero Inoxidable 304

Uso Pesaje Materia Prima
Capacidad 300 kg

Balanza LEXUS MATRIX
Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacién

1 en Empaque

Acero Inoxidable 304

Uso pesaje producto
terminado
Capacidad 15 kg
Bascula JAZ TCS 52
Numero de Maquinas 1
Ubicacion 1 en Calidad

Material de Fabricacion

Uso

Acero Inoxidable 304

Pesaje Materia Prima
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MAQUINA CARACTERISTICAS
Capacidad 150 kg
Bascula PASS LTH
Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacién

1 en Produccion

Acero Inoxidable 304

Uso Pesaje Materia Prima
Capacidad 300 kg
Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacion

1 en Produccién

Acero Inoxidable 304

Uso Pesaje Materia Prima
Capacidad 250 kg
Bomba Constante
Barnes Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacién

1 en Produccién

Acero lata

Uso Suministro constante de
agua a las diferentes
areas de la planta

Capacidad 60 psi

Caldera Piro tubular 2
pasos Numero de Maquinas 1
Ubicacién 1 en Hornos
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MAQUINA

CARACTERISTICAS

Material de Fabricacién

Capacidad

Tuberia interna de 2” en
acero al carbén sin
costura, placa tubular en
3/8” en lamina de acero,
cuerpo o estructura en
fibra de vidrio de 1” en
dos capas, forro exterior
de acero tipo espejo.

250Kg

Clipadoras Neumaéticas
PDC -A 600

\§\
)

‘r‘qi
o

Sy

Numero de Maquinas
Ubicacién

Material de Fabricacion

Uso

1
1 en Produccién

Acero Inoxidable 304

Cierre de embutidos en
porciones individuales

Clipadora Manual
KCH NEGRA

Numero de Maquinas
Ubicacion

Material de Fabricacion

1

1 en Produccién

Acero Inoxidable 304

Uso Cierre de embutidos en
porciones individuales
Capacidad Manual
Clipadora Manual
KCH BLANCA Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacién

1 en Produccién

Acero Inoxidable 304
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MAQUINA

CARACTERISTICAS

Clipadora Manual

Uso Cierre de embutidos en
porciones individuales

Capacidad Manual

Numero de Maquinas 2

Ubicacion

Material de Fabricacién

2 en Produccién

Acero Inoxidable 304
30% aluminio 70%

Uso Cierre de embutidos en
porciones individuales
Capacidad Manual
Clipadora Manual
RINOX Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacion

1 en Produccién

Aluminio

Uso Cierre de embutidos en
porciones individuales
Capacidad Manual
Cutter REX
Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacién

Uso

1 en Produccién

Hierro revestido en acero
inoxidable y teflon

Homogenizacién de una
base céarnica
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MAQUINA CARACTERISTICAS
Capacidad 50 litros
Codificadora CM01
ESTATICA Numero de Maquinas 1
Ubicacién 1 en Bodega

Material de Fabricacién

Bandeja en acero
inoxidable, estructura en
aluminio y caja de control
en polietileno

Uso Loteado del empaque
Capacidad manual
Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacion

Uso

1 en Cuarto de maquinas
Hierro
Suministro de aire al

sistema neumatico de los
equipos

Numero de Maquinas
Ubicacion
Material de Fabricacién

Uso

Capacidad

1
1 en Produccién
Acero inoxidable

Alimentar el mezclador

de 550 litros

250 kg
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MAQUINA

CARACTERISTICAS

Embutidora DP 15 C

Numero de Maquinas
Ubicacion

Material de Fabricacion

1

1 en Produccion

Acero inoxidable

Uso Embutir Y Dividir
Salchichas En  Tripa
Natural , Colageno Y De
Celulosa
Capacidad 300 Litros
Embutidora ROBOT HP
12 E Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacién

1 en Produccién

Acero inoxidable

Uso Embutir Y Dividir
producto En Tripa
Natural , Colageno Y De
Celulosa
n Capacidad 350 Litros
Empacadora al vacio
POLAR 2-85 Numero de Maquinas 1

Ubicacion
Material de Fabricacion

Uso

Capacidad

1 en Zona Empaque
Acero inoxidable

Hacer Vaci6 Y Sellado
De Productos

300 m3/h
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MAQUINA

CARACTERISTICAS

Emulsificador RI 175

Numero de Maquinas
Ubicacion

Material de Fabricacion

1

1 en Produccion

Acero inoxidable

Uso Emulsionar y
homogenizar la pasta
carnica.

Capacidad 45 litros

Emulsificador EMS 150
Numero de Maquinas 1

i

Ubicacion

Material de Fabricacién

1 en Produccién

Acero inoxidable

Uso Emulsionar y
homogenizar la pasta
carnica.

Capacidad 45 litros

Impresora de Etiquetas
TSC TTP 245 PLUS NUumero de Maquinas 1
Ubicacion 1 en Calidad

Material de Fabricacién

Uso

Capacidad

Estructura elaborado en
polietileno.

Realiza el loteado de las
etiquetas.

127 mm Por Segundo
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MAQUINA CARACTERISTICAS
Formadora de Numero de Maquinas 1
Salchichas

Ubicacion
Material de Fabricacién

Uso

Capacidad

1 en Produccién
ACERO INOXIDABLE

Rellena, retuerce vy
cuelga tripas de celulosa
o colageno de varios
diametros y longitudes, y
puede rellenar con una
extensa variedad.

300 Kilos Hora
Aproximadamente

Horno Automatico de
Gas
R2006

Numero de Maquinas
Ubicacion

Material de Fabricacién

1

1 en Produccién

ACERO INOXIDABLE

Uso Proporcionar el
adecuado tratamiento
Térmico a productos
carnicos.
Capacidad 600 Kg
Horno de Ahumado
Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacién

1 en Produccién

ladrillo refractario y
lamina galvanizada
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MAQUINA

CARACTERISTICAS

— Uso Proporcionar el
adecuado tratamiento
Térmico a productos
carnicos.
Capacidad 200 Kg
Hidrolavadora
HD 585 Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacion

1 en Area de lavado de
canastas

Estructura En Polietileno
Y Aluminio

Uso Procesos De Limpieza Y
Desinfeccion.

Capacidad 1500 PSI

Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacién

Uso

1 en Produccién
Acero Inoxidable

Mejora Textura e
Hidratacién de la carne

Mezclador RINOX

Numero de Maquinas

Ubicacion

1

1 en Produccién
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CARACTERISTICAS

MAQUINA

Material de Fabricacién

Acero Inoxidable

Uso Mezclar y homogenizar
materias primas carnicas

Capacidad 200 litros

Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacion

1 en Produccién

Acero Inoxidable

Uso Mezclar y homogenizar
materias primas cérnicas
Capacidad 550 litros
Molino Rex
Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacién

Uso

1 en Produccién

Hierro, acerado
enchaquetado en Acero
Inoxidable y cabezote en
hierro fundido

Molienda de materias
primas cérnicas

Separadora TM203

Numero de Maquinas
Ubicacién

Material de Fabricacion

1
1 en Produccion
Acero Inoxidable Y

Cubierta En
Policarbonato
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MAQUINA

CARACTERISTICAS

Uso

Capacidad

Cortar los puntos
torneados de cadenas de
salchichas y chorizos.

Hasta 1200
cortes/minuto

Numero de Maquinas
Ubicacion

Material de Fabricacién

1
1 en Produccién

Disco en Hierro cromado
y estructura en aluminio

Uso Tajar producto terminado
Capacidad Manual
Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacién

Uso

Capacidad

1 en Empaque

Disco en Hierro cromado
y estructura en acero
inoxidable

Tajar producto terminado

200 Tajadas Por Minuto

Numero de Maquinas
Ubicacion

Material de Fabricacién

Uso

1
1 en Empaque

Estructura En  Acero
Inoxidable Y Algunos
Accesorios En Aluminio

Hacer cortes mas
pequefios de la materia
prima cérnica
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MAQUINA

CARACTERISTICAS

Capacidad

Manual

Tombler VARIO-VAC

600K

Numero de Maquinas
Ubicacion

Material de Fabricacién

1

1 en Produccién

Estructura En  Acero

Inoxidable

Uso Masajear materia prima
carnica

Capacidad 700 kilos

Numero de Maquinas 1

Ubicacion

Material de Fabricacion

Uso

Capacidad

1 en Loteado

Estructura En  Acero
Inoxidable
Loteo De Producto
Terminado
Hasta 5 lineas de
impresion. Velocidad

hasta 278 metros por
minuto
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ANEXO 6. FORMATO ORDEN DE PRODUCCION.

ORDEN DE PRODUCCION

Orden Numero: 002 FECHA PREVISTA DE
Expedida el: 04/04 12014 ENTREGA
Destino |  Area Produccion 12 /04 /2014
Emitida por: Eder Lizcano
Recibida por: Cristian Aparicio
CANTIDAD PRODUCTO
5 BACHES Chorizo azul parrilla

Notas a la Orden

Firma Autorizacion Firma de Entrega Firma de Recibo

Las partes de esta orden se comprometen a cumplir con las condiciones expresadas en esta
orden en términos de tiempo, cantidad, lugar de destino y demas condiciones propias de los
productos solicitados.

174



ANEXO 7. REGISTRO DE VENTAS POR LINEAS DE PRODUCTOS PRIMER SEMESTRE DE 2013.

REGISTRO DE VENTAS POR LINEAS DE PRODUCTOS PRIMER SEMESTRE DE 2013
ENERD FEBRERD MARZD ABRIL HAYD JUNID

LINEAS CANTIDAD  VALOR  [CANTIDAD| VALOR CANTIDAD| VALOR [CANTIDAD| VALOR [CANTIDAD| VALOR (CANTIDAD| VALOR (TOTALDEUND
CHOREZD AZUL 12755 G424 | 13801\ 5 S6.248718| 147285 O4A04839| 15406| § SR37od30| 577§ SoA02TER | 15801| § 100.028.074 67289
CHOREZO FINAS HERBAS 25 M SRR Y WA 1y M 2005 1B M3 15460 i
CHORZO ANTIOQUERQ TS 22008 TS BETAME | 5| MMM 47§ Z4095% 55 250801 1§ 631654 i
SALCHICHA CORRIENTE BB\ 046730 T0M3)§ 0TEIIBZ|  TAN|§ MAENMT|  TA0|§ JAR4E3| G120 J6R4286 |  TH9)§ NN 44050
SALCHICHA ECONOHICA e I s I e L L A @5 2972 g § A2 3
SALCHICA ANERICANA LR I L I L e . 0y 50w F 68T 03
SALCHCHONDEROLLO | 205§ 13278832 |  372|§ 12152338  W7)§ o4120d6| 00§ 1328057 M31)§ BA05TT0| 34T § 11714438 19389
SALCHCHONCERVECERD|  2721]§ 0688518 |  3000|§ 4M0582)  26%5|% 14081368 |  3029|5 16930040  2068)§ 16104338  3033|§ 2002 18103
SALCHICHON SALANI 19§ 1118 07)% 11383 2§ 1HATR0| Rl Y 12888 1% 3 1309 0|5 1761400 118
JAHON CARIBE M5 U8 ) 88NN 20§ 1067 26§ 1025 G115 1805 W8 215K 188
JANON CORRENTE G106) § 750060 | MM § ADTIOTEE|  TITG)% MAWIEI| TSR ADGTAET|  TRR| 3 4D@A2T4R|  TIOR| S 4244l 4052
HORTADELA 5|5 TIATET| 79§ 95%2Z8h| WIS RTNATZ|)  Ba4| % GA%9GZ| 0B\ GOGARIR| 33| § 10880T 0%
CABANDS 187§ 12485045 ) 4| § 13RITT0| 17| F 1008806 | IBA0|§ 1373AT|  TA0[§ 14799381 196|§ 17A00TR %13
HAMBURGLESA S I L O T4 5 3145l §12)§ 355744 335
ESPECIALIDADES 000 AMB04) WS 2MRI| 47§ TARRR| 493 29038 Wy 28| W1 E 15ATR 2633
RECORTESSUBPRODUCT]  1428)5 4571779 |  1TSG|§ 619043 1897)§ GS70000| 14§ 6891845 20505 7180974  2B8Q|§ 7744157 11359
CARNES EN GENERAL 06§ ITAR00) 408§ 28.117.200 0| - 0| - 025 1746%0) 10895 3626182 10643
TOTAL 44050 § 240216083 | dBMdD| § 2201982 | 4206) § 200060216 |  43000| § 245131851 |  48320) § M904869 |  52%61| § 12013403 it

175




ANEXO 8. DIAGRAMAS DE FLUJOS DE PROCESOS.

FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE SALADO

Diagrama numero: 1

Fecha: agosto 2013

Método actual: _x_

Método propuesto:

Comienza en: area de
recepcion de materias

Termina en: cuarto frio

Producto: paratodos

Elaborado por: Autoras

Resumen de
actividades

primas
O

de materias primas

o D

0

CARNE DE RES, DE CERDO Y POLLO

_— —

=

o

@ o
S~

&

CLASIFICACION E
INSPECCION DE
COLOR, SABOR
Y OLOR DE LAS

CARNES

CORTE
MANUAL

LIMPIEZA

SALADO

COLoOoOCAR
CARNE
ARREGLADA
EN
CANASTAS

PESAR
CANASTAS
CON UN
MAXIMO 25
KILOGRAMOS
DE CARNE

ALMACENAR
ENTRE O Y 4
GRADOS
CENTIGRADOS
PARA
ELIMINACION DE
CARGA
MICROBIANA Y
MADURACION DE
CARNES
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FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama numero: 2 Fecha: agosto 2013 Método actual: _x_
Método propuesto:

Comienza en: area de Termina en: cuarto Producto:

recepcion de materias frio de producto Salchichon cervecero

primas terminado Elaborado por:
Autoras

Resumen de

actividades O 16 4 E> 7 . 1

CARNE DE RES Y DE
CERDO PRE- SALADAS

0
[

AJO,ALMIDON,COMINO,CONDIMENTO,E T2
RITORBATO,PROTEINA,REGUALDOR DE

ACIDEZ,SAL, TRIPOLIFOSFATO

/"’ —
( 024)
FIBROSAS GRAPAS Y \

LAZADAS

CORTAR EN
BLOQUES
PEQUENOS

MOLIENDA: CARNES
CON UN DISCOS DE
8 mm

GRASAS CON
DSICOS 6 mm

TRANSPORTAR
AL AREA DE
MEZCLADO

MEZCLAR POR 30 A 40 MIN,
A TTEMPERATURAS
MENORES A 12 GRADOS
CENTIGRADOS
INSPECCIONAR TEXTURA,
COLOR Y TEMPERATURA

TRANSPORTAR AL
AREA DE EMBUTIDO

PROGRAMAR LA
EMBUTIDORA

EMBURTIR,
INSPECCIONAR FORMA
PROGRAMADA

177




FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama numero: 2

Fecha: agosto 2013

Método actual: _x_

Método propuesto:

Comienza en: area de
recepcion de materias

Termina en: cuarto frio
de producto terminado

Producto: Salchichén
cervecero

Elaborado por: Autoras

Resumen de
actividades

primas
o

16 4

=

7.1

3
\

|

A
0

\

—

0
q

p

%/ o\\ H

9
©

g 6

[

—

\

[

-

(>)
\

COLGAR

EN PALOS

COLGAR LOS PALOS
EN LOS CARROS DE

COLGADO

TRASPORTAR CARROS
DE COLGADO A HORNO

PROGAMAR EL HORNO
PARA COCCION Y

SECADO

COCCION DURANTE 150 A
180 MINUTOS

CON TEMPERATURA
INTERNA DE 78 A 80
GRADOS CENTIGRADOS

SECADO DURANTEL10-15
MINUTOS CON
TEMPERATURA INTERNA DE
78 A 80 GRADOS
CENTIGRDOS
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FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama numero: 2

Fecha: agosto 2013 Método actual: _x_

Método propuesto:

Comienza en: area de
recepcion de materias
primas

Termina en: cuarto frio

de producto terminado | cervecero

Producto: Salchichén

Elaborado por: Autoras

Resumen de
actividades O

16

4|:>7.

1

&
&

TRASPORTAR LOS CARROS
DE COLGADO AL HORNO
AHUMADOR E INSPECIONAR
FORMA DEL PRODUCTO

AHUMADO NATURAL
MINIMO POR 2 HORAS E
INPECCIONAL EL AHUMADO
DESEADO

TRASPORTAR LOS
CARROS DE COLGADO AL
AREA DE ENFRIADO

ENFRIAMENTO POR DOS
HORAS A TEMPERATURA
AMBIENTE

TRASPORTAR LOS CARROS
DE COLGADO A EL AREA DE
EMPAQUE

BAJAR LOS PRODUCTOS
DEL CARRO COLGADOR Y
DE LOS PALOS
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FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama numero: 2

Fecha: agosto 2013

Método actual: _x_
Método propuesto:

Comienza en: area de
recepcion de materias
primas

Termina en: cuarto frio

de producto terminado | cervecero

Producto: Salchichén

Elaborado por: Autoras

Resumen de
actividades O

16

4|:>7.

1

<\
— J
I

&£

\\

0]
=

o\\\ /
I

1

. A

e

3

PROGRAMAR LA
LOTEADORA VEDEOJET

PASAR CADA SALCHICHON
POR LA VIDEOJET

COLOCAR LOS
SALCHICHONES EN
CANASTAS DE 30 UNIDADES

CREAR ARUMES DE
CANASTAS CON
SALCHICHON

TRANSPORTAR CANASTAS
A CUATO FRIO DE
PRODUCTO TERMINADO

ALMACENAR PARA
DESPACHAR
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FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama numero: 3 Fecha: agosto 2013 Método actual: _x_
Método propuesto:

Comienza en: area de Termina en: cuarto Producto: Chorizo

recepcion de materias frio de producto Azul

primas terminado Elaborado por:
Autoras

Resumen de

actividades O 16 4 E> 7 . 1

CARNE DE RES Y DE
CERDO PRE- SALADAS Y
GRASA DE CERDO

HIELO, FOSFATO, SAL PREPARADA (SAL
YODADA Y NITRAL), COLOR AMARILLO,
COLOR NARANJA, CONDIMENTOS,
ERITORBATO, SAL PURA, PROTEINA,
ALMIDON, HUMO LIQUIDO.

Oj;:>
EMPAQUE DE COLAGENO O \\

NATURAL

CORTAR EN
BLOQUES
PEQUENOS

MOLIENDA: CARNES
CON UN DISCOS DE
8 mm

GRASAS CON
DSICOS 6 mm

TRANSPORTAR
AL AREA DE
MEZCLADO

MEZCLAR POR 30 A 40 MIN,
A TTEMPERATURAS
MENORES A 12 GRADOS
CENTIGRADOS
INSPECCIONAR TEXTURA,
COLOR Y TEMPERATURA

TRANSPORTAR AL
AREA DE EMBUTIDO

PROGRAMAR LA
EMBUTIDORA

EMBURTIR,
INSPECCIONAR FORMA
PROGRAMADA
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FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama numero: 3 Fecha: agosto 2013 Método actual: _x_

Método propuesto:

Comienza en: area de
recepcion de materias

Termina en: cuarto frio
de producto terminado

Producto: Chorizo Azul

primas

Elaborado por: Autoras

Resumen de
actividades

O

16 7 1

=

A
|

v/

\\\\

p

\\\
/

~

0
©

v/
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|
/
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T

0
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0

\

=

/

0
[
o

Y
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|

COLGAR
EN PALOS

COLGAR LOS PALOS
EN LOS CARROS DE
COLGADO

TRASPORTAR CARROS
DE COLGADO A HORNO

PROGAMAR EL HORNO
PARA COCCION Y
SECADO

COCCION DURANTE 150 A
180 MINUTOS

CON TEMPERATURA
INTERNA DE 70 A 74
GRADOS CENTIGRADOS

SECADO DURANTE1L1S8
MINUTOS CON
TEMPERATURA INTERNA DE
78 GRADOS CENTIGRADOS
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FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama numero: 3

Fecha: agosto 2013

Método actual:
Método propuesto:

X—

Comienza en: area de
recepcion de materias
primas

Termina en: cuarto frio
de producto terminado

Producto: Chorizo Azul

Elaborado por: Autoras

Resumen de
actividades O

16

4|:>7.

1

TRASPORTAR LOS CARROS
DE COLGADO AL HORNO
AHUMADOR E INSPECIONAR
FORMA DEL PRODUCTO

AHUMADO NATURAL
MINIMO POR 2 HORAS E
INPECCIONAL EL AHUMADO
DESEADO

TRASPORTAR LOS
CARROS DE COLGADO AL
AREA DE ENFRIADO

ENFRIAMENTO POR DIEZ
MINUTOS CON AGUA

TRASPORTAR LOS CARROS
DE COLGADO A EL AREA DE
EMPAQUE

BAJAR LOS PRODUCTOS
DEL CARRO COLGADOR Y
DE LOS PALOS
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FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama numero: 3 Fecha: agosto 2013 Método actual: _x_
Método propuesto:

Comienza en: areade Termina en: cuarto Producto: Chorizo

recepcion de materias frio de producto Azul

primas terminado Elaborado por:
Autoras

Resumen de O |:>

actividades 16 4 7 . 1

&

\

SEPARAR POR UNIDADES
DE CHORIZO

iy
w

A

BOLSAS MARCADAS Y
LOTEADAS

\
=

O:14 EMPACAR AL VACIO

\

COLOCAR LOS CHOTIZOS
EN CANASTAS DE 30
UNIDADES

~

0
=
al

\

|

CREAR ARUMES DE
CANASTAS CON CHORIZO

iy
o

6 £

TRANSPORTAR CANASTAS
A CUATO FRIO DE
PRODUCTO TERMINADO

.

ALMACENAR PARA
DESPACHAR




FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama numero: 3

Fecha: agosto 2013

Método actual: _x_

Método propuesto:

Comienza en: area de
recepcion de materias

Termina en: cuarto frio
de producto terminado

Producto: Salchicha
corriente

Elaborado por: Autoras

Resumen de
actividades

primas
o

16 3

1

D

CARNE DE RES, PASTA DE
POLLO Y CERNE DE POLLO

PRE- SALADAS

HIELO, FOSFATO, SAL PREPARADA (SAL
YODADA Y NITRAL), CONDIMENTOS,
ERITORBATO, SAL PURA, PROTEINA,
ALMIDON, HUMO LIQUIDO.

EMPAQUE DE COLAGENO O -

NATURAL

CORTAR EN
BLOQUES
PEQUEROS

MOLIENDA: CARNES
CON UN DISCOS DE
8 mm

GRASAS CON
DSICOS 6 mm

TRANSPORTAR
AL AREA DE
MEZCLADO

MEZCLAR POR 45 A 60 MIN,
A TEMPERATURAS DEO A 2
GRADOS CENTIGRADOS
INSPECCIONAR TEXTURA,
COLOR Y TEMPERATURA

EMULSIFICADO DISCO 1,7
MM INSPECCIONAR
TEXTURA, COLOR Y

TEMPERATURA

TRANSPORTAR AL
AREA DE EMBUTIDO

PROGRAMAR LA
EMBUTIDORA

EMBURTIR,
INSPECCIONAR FORMA
PROGRAMADA




FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama numero: 3

Fecha: agosto 2013

Método actual: _x_

Método propuesto:

Comienza en: area de
recepcion de materias
primas

Termina en: cuarto frio
de producto terminado | corriente
Elaborado por: Autoras

Producto: Salchicha

Resumen de
actividades O

16

3 E> 6

1

\\\
0

p
Y

—

\\
J

.

0
ﬂ

/..
\

|
\

\\
/,

0
®

0
©

N |

(:

A VA

\

A
|

Nl £
4 €

4

COLGAR
EN PALOS

COLGAR LOS PALOS
EN LOS CARROS DE
COLGADO

TRASPORTAR CARROS
DE COLGADO A HORNO

PROGAMAR EL HORNO
PARA COCCION Y
SECADO

COCCION DURANTE 40
MINUTOS

CON TEMPERATURA
INTERNA DE 84 GRADOS
CENTIGRADOS

SECADO DURANTEL17
MINUTOS CON
TEMPERATURA INTERNA DE
79 GRADOS CENTIGRADOS
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FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama numero: 3

Fecha: agosto 2013

Método actual: _x_

Método propuesto:

Comienza en: area de
recepcion de materias
primas

Termina en: cuarto frio

de producto terminado | corriente

Producto: Salchicha

Elaborado por: Autoras

Resumen de
actividades O

16

3 E> 6

1

)

E:1

0:12

TRASPORTAR LOS
CARROS DE COLGADO AL
AREA DE ENFRIADO

ENFRIAMENTO POR 20
MINUTOS A TEMPERATURA
AMBIENTE

TRASPORTAR LOS CARROS
DE COLGADO A EL AREA DE
EMPAQUE

BAJAR LOS PRODUCTOS
DEL CARRO COLGADOR Y
DE LOS PALOS
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FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Diagrama numero: 3

Fecha: agosto 2013

Método actual: _x_
Método propuesto:

Comienza en: area de

Termina en: cuarto

Producto: Salchicha

recepcion de materias frio de producto corriente

primas terminado Elaborado por:
Autoras

Resumen de O |:>

actividades 16 3 6 . 1

BOLSAS MARCADAS Y
LOTEADAS

©
m

A

[

=

\

o\

£

AW A

.
<

SEPARAR POR UNIDADES
DE SALCHICHA

EMPACAR AL VACIO

COLOCAR LAS SALCHIHCAS
EN CANASTAS DE 30
UNIDADES

CREAR ARRUMES DE
CANASTAS CON CHORIZO

TRANSPORTAR CANASTAS
A CUARTO FRIO DE
PRODUCTO TERMINADO

ALMACENAR PARA
DESPACHAR
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ANEXO 9. PLANOS CARFRISAN.
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ANEXO 10. RECORRIDOS QUE SIGUEN LAS LINEAS DE PRODUCTO
PRINCIPALES.
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ANEXO 11. LISTA DE CHEQUEO PARA EL DIAGNOSTICO DE CINCO ESES
(produccion).

LISTA DE CHEQUEO PARA EL DIAGNOSTICO ACTUAL DE CINCO ESES

SEIRI (CLASIFICAR) “Separar lo necesario de lo innecesario”

NUNCA | ALGUNAS | SIEMPRE
VECES
Encuentra los elementos necesarios en el X
lugar de trabajo
El lugar de trabajo estd libre de papeles, X
cables, desechos u objetos tirados en el piso,
detras o sobre las maquinas
En el area de trabajo no hay herramientas o X
maquinas averiadas
No existe material obstaculizando el paso por X
pasillos, escaleras y esquinas
Los residuos de produccion y basuras se X
clasifican de acuerdo a las normas de
reciclaje 'y se disponen en canecas
debidamente sefializadas
La imagen del area de trabajo a simple vista X
es agradable
No existen conexiones eléctricas X
inadecuadas u objetos colgantes en los
techos y paredes.
Los elementos utilizados con mas frecuencia X
se ubican cerca del &rea de uso
Se separan los elementos sucios de forma X
gue no se mezclen con los limpios
No se encuentran elementos de poco X
utilizacion mezclados con los elementos de
uso frecuente
17/30
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LISTA DE CHEQUEO PARA EL DIAGNOSTICO ACTUAL DE CINCO ESES

SEITON (ORGANIZAR) “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”

NUNCA

ALGUNAS
VECES

SIEMPRE

Los utiles y herramientas de trabajo son de
facil acceso y retorno al lugar

X

Se ubican con facilidad los insumos y las
materias primas en las bodegas

Es facil acceder al botiquin y demas
elementos de emergencia

Los éareas de trabajo, pasillos, vias de
acceso Yy escaleras estan claramente
sefalizadas

Cada elemento en el area de trabajo tiene un
lugar asignado

Los operarios no se desplazan de forma
rapida y frecuente por la planta en busca de
herramientas o equipos

Se encuentran separadas y organizadas las
pertenecias de los empleados

Existe un lugar para la disposicion de
residuos sélidos generados durante el
proceso

Los ruidos de la planta son controlados para
gque no se altere la salud y atencion del
personal

Existe un lugar para la ubicacion de
elementos de aseo en general

18/30

193




LISTA DE CHEQUEO PARA EL DIAGNOSTICO ACTUAL DE CINCO ESES

SEISO (LIMPIAR) “Un lugar limpio no es el que mas se limpia, si no el que menos
suciedad hace”

NUNCA | ALGUNAS | SIEMPRE

VECES
Los pisos, escaleras, paredes, puertas, X
ventanas y techos permanecen limpios
Los arrumes de materias primas, insumos y X

producto terminado (cajas, bultos, canastas,
empaques, estantes, entre otros) estan
limpios y protegidos del polvo u otros
contaminantes

El personal cuenta con dotacion adecuada, X
comoda y limpia, y mantiene un adecuado
aseo personal

Las maquinas y equipos estan limpias, libre X
de materiales innecesarios, polvo y en
buenas condiciones

Las herramientas (cuchillos, tijeras, tablas, X
herramientas de  mantenimiento) se
mantienen limpias y en buen estado

Cada operario integra el proceso de limpieza X
como parte del trabajo diario

Se cuenta con un plan de limpieza y X
desinfeccion a la planta en general

Las beterias sanitarias y areas sociales X
permanecen limpias y ordenadas

Se lleva un adecuado control de plagas y de X
insectos

Se realizan inspecciones de limpieza al inicio X
y fin de la jornada de trabajo

17/30
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LISTA DE CHEQUEO PARA EL DIAGNOSTICO ACTUAL DE CINCO ESES

SEIKETSU (ESTANDARIZAR) “ Tenga habitos saludables, viva bien”

NUNCA | ALGUNAS | SIEMPRE

VECES
Hay instrucciones claras y definidas de los X
procesos de limpieza
El personal usa toda la dotacion y elementos X
de seguridad brindados por la empresa de
forma correcta
Su medio laboral se encuentra libre de X
riesgos y/o agentes que impidan su buen
desemperio en el puesto de trabajo
El ambiente de trabajo es agradable y X
fomenta el gusto por la realizacion de las
tareas
Hay participacion activa en las jornadas de X
orden y aseo

9/15
SHITSUKE (DISCIPLINA) “ Hacer de los procedimientos un habito”
NUNCA | ALGUNAS | SIEMPRE

VECES
Los empleados cumplen con  sus X
asignaciones y limpian sus puestos de
trabajo sin necesidad de supervision y
recordacion
Existe una cultura de sensibilidad, respeto y X
cuidado de los recursos de la institucion
La comunicacion entre jefes y operarios es X
posible y agradable
Se hace uso de la dotacion y los diferentes X
elementos de seguridad sin necesidad de
supervision
El personal es puntual a la hora de llegar X
se tiene una cultura de implementacion de X
cinco eses

9/18
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ANEXO 12. LISTA DE CHEQUEO PARA EL DIAGNOSTICO DE DESPILFARROS

(produccion).

LISTA DE CHEQUEO DE DESPILFARROS
Despilfarros 5SMQS
TIPO DE <
DESPILEARRO DESCRIPCION 1 2 3
Se realizan desplazamientos continuos a X
otros lugares o0 pisos para traer
N herramientas, materiales y equipos
<ZE Hay operarios esperando que la maquina X
o) termine su trabajo
g Se invierte tiempo en la busqueda de X
w herramientas
0- Se presentan tiempos inactivos de los X
operarios por retrasos en el proceso
Existe pérdida por espera de informacion X
12/15
1 2 3
Se presentan tiempos improductivos por X
averias de maquinaria
Existen maquinas de poco uso X
2 Las maquinas son compartidas entre X
pd operarios para algunos procesos
) La ubicacion de las maquinas dificultan el X
\9{ flujo de productos
= No existe un plan completo de X
mantenimiento
Las maquinas presentan esperas por falta X
de materiales
13/18
1 2 3
Se utilizan materiales que no agregan valor X
& al producto
- Se presenta deterioro de los materiales por X
E_é permanecer almacenados
L Se generan residuos de materias prima en X
” el proceso
= Se emplean materiales muy costosos que X
pueden ser sustituidos
10/12
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LISTA DE CHEQUEO DE DESPILFARROS

Despilfarros 5SMQS

TIPO DE

DESPILEARRO DESCRIPCION 2
Se realizan reuniones que no llevan a la X
toma de decisiones

> Se incurren en gastos en las X
(®) comunicaciones internas
8 No existen buenas comunicaciones
L internas
05: No se acatan las decisiones tomadas por X
la gerencia 0 mandos medios
El trato del personal administrativo vy X
operativo no es cordial
11/15
2
n Se produce en grandes lotes, sin que la X
8 demanda lo requiera
|9 Se presentan excesos de transporte y
\w desplazamientos de materia prima
= producto en proceso y producto terminado
Existe acumulacién de inventarios
Se realizan métodos y  practicas X
inadecuadas de trabajo
10/12
2
Se elaboran productos defectuosos X
<D( Se realizan inspecciones que no agregan X
a valor al producto
2 Se realizan reproceso de productos no
o conformes o de las devoluciones
Repeticion o correccidén de procesos X
9/12
2
Ocurren accidentes de trabajo que
@) ocasionan paros Yy retrasos en la
EE produccion
o Se almacenan los accesorios de X
8 proteccion y seguridad (no se usan)
l(-InJ Las condiciones fisicas y ambientales no X
son adecuadas
5/9
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ANEXO 13. UNIDADES VENDIDAS POR REFERENCIAS PARA LAS LINEAS
REPRESENTATIVAS DE LOS MESES DE ENERO HASTA AGOSTO DE 2013.

198

UNIDADES VENDIDAS DE LA LINEA DE CHORIZO
REFERENCIA|ENERO FEBRERO |MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO |TOTAL %VENDIDAS|%ACUMULADO
201011 64134 67410 75123 69921 73719 76923 1161 69651/ 498042 43,24% 43,24%
201016 24066 20898 24651 27522 30006 26910 6102 29790 189945 16,49% 59,73%
201015 8757 8559 8181 14175 12384 9828 7704 12168 81756 7,10% 66,83%
201010 792 675 1089 810 1008 927 68292 1143 74736 6,49% 73,32%
201018 7326 7677 8514 8208 8127 9630 2511 8919 60912 5,29% 78,61%
201019 5013 5598 6120 5733 6012 6894 711 6570 42651 3,70% 82,31%
201007 3717 4824 3537 5076 3987 4941 720 3798 30600 2,66% 84,97%
201027 1899 4482 1548 1359 1647 5760 3789 9648[ 30132, 2,62% 87,58%
201026 1764 2214 3717 2664 2565 4059 2079 9189 28251 2,45% 90,04%
201014 0 0| 0| 1350 0| 0 25893 0 27243 2,37% 92,40%
201012 1530 801 1413 1665 1197 1296 11430 1215 20547 1,78% 94,19%
201020 1350 1683 1746 2619 2619 2430 4959 2808] 20214 1,76% 95,94%
201005 288 387 459 1026 1980 2664 4455 5535 16794 1,46% 97,40%
201021 1611 2178 630 1143 423 1449 7839 342 15615 1,36% 98,76%
201009 990 882 891 693 693 684 999 963 6795 0,59% 99,35%
201006 0 1224 666 9 0| 45 4545 0 6489 0,56% 99,91%
201028| 576 0| 0| 0| 18 0 0 0 594 0,05% 99,96%
201030 0 0| 0| 0| 0| 450 0 0 450 0,04% 100,00%
201029 0 [8) 0| 0| 0| 9 0 0 9 0,00% 100,00%
TOTAL 1151775
UNIDADES VENDIDAS DE LA LINEA DE SALCHICHA
REFERENCIA|[ENERO FEBRERO |MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO [TOTAL % VENDIDAS (%ACUMULADO
202010 17262 17772 18534 18006 19944 20892 20616 20352 153378 36% 36%
202016| 9648 10512 9114 8556 10812 8664 8646 7806 73758 17% 54%
202015| 2010 4182 3414 4716 2970 4908 7980 12732 42912 10% 64%
202008 2994 2514 2922 3828 4360 3852 4512 4956 30438 7% 71%
202007 2304 3294 2952 3456 3828 3426 3798 5016 28074 7% 78%
202004 3648 3336 2736 3084 2940 3108 2526 2580 23958 6% 84%
202017 864| 2478 2262 2418 2400 1800 1518 2148 15888 4% 87%
202011 1398| 1680 2514 1668| 1506 1920 1902 2796 15384 4% 91%
202020 1350| 1842 3000 3132 2100 1194 1320 1338 15276 4% 95%
202001| 1998| 1074 1230 1854 2184 1170 1422 2250 13182 3% 98%
202036 0 0 0 0 540 792 468 6168 7968 2% 100%
202002 300 0 420 180 0 0 0 0 900 0% 100%
202013 150 54 0 216 6 36 12 12 486 0% 100%
TOTAL 421602
UNIDADES VENDIDAS DE LA LINEA DE MORTADELA
REFERENCIA |ENERO FEBRERO |MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO |TOTAL % VENDIDAS [%ACUMULADO
203003 8922 13488 11712 10542 12480 11610 14184 8748 91686 52,79% 52,79%
203002 7788] 9306 10968 9762 9084 7248 11862 6168 72186 41,57% 94,36%
203001 0 0 0 0 0 3660 5322 816 9798 5,64% 100,00%
TOTAL 173670
UNIDADES VENDIDAS DE LA LINEA DE SALCHICHON DE POLLO
REFERENCIA|[ENERO FEBRERO |MARZO ABRIL |MAYO JUNIO JULIO AGOSTO |[TOTAL % VENDIDAS |%ACUMULADO|
205004 9612 12684 13704 13188 12930 14358 846 17562 94884 63,26% 63,26%
205022 3954 1260 3258 6738 3768 4710] 7524 5592 36804 24,54% 87,79%
205006 474 540 480 430 1068| 1104 3672 960 8778 5,85% 93,64%
202005 660 852 660 804 1020 672 1278 1626 7572 5,05% 98,69%
205007 930 1032 0 0| 0 0 0| 0 1962 1,31% 100,00%
TOTAL 150000



UNIDADES VENDIDAS DE LA LINEA DE SALCHICHON CERVECERO

REFERENCIA [ENERO FEBRERO |MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO |TOTAL % VENDIDAS [%ACUMULADO
208030 300 0 0 42660 1020 420 12 4836 49248 18% 18%
205028 954 40668 1338 1086 1176 1560 1248 1206 49236 18% 36%
205001 4128 5676 5226 4302 5592 6174 6468 5298 42864 16% 51%
205020 1842 2508 3954 4170 4350 3924 3732 4974 29454 11% 62%
205010 3150 3930 2340 2550 3936, 4722 4320 3066 28014 10% 72%
205018 2976 3684 888 4074 1392 2184 3306, 2976 21480 8% 80%
205012 1200 936 1116 1194 1212 1128 4278 8292 19356 7% 87%
205009 1014 2250, 1086 2190 792 1356 3672 2742 15102 5% 93%
205027 870 1002 990 1170 240 1050 1830 2526 9678 4% 96%
205003 660 432 450 270 480 420 630 546 3888, 1% 98%
211031 0 0 0 0 1410 1116 498 126 3150 1% 99%
205029 0 0 120 444 546 612 546 600 2868 1% 100%
205021 186 0 0 0 30 12 54 30, 312 0% 100%

TOTAL 274650
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ANEXO 14. METODOLOGIA PARA LA REALIZACION DEL ESTUDIO DE
TIEMPOS.

El estudio de tiempos se le realizo a las referencias mas representativas de las
cinco lineas vitales para lograr una medicion del desempefio del area de
produccion y de la capacidad de la planta de CARFRISAN, iniciando se define la
unidad de produccién que es el kilo y se tiene en cuenta solo la base carnica que
en total es 600 kilogramos denominada en la empresa como bache debido a la
naturaleza de la empresa no es permitido conocer pesos de adiciones de insumos
y productos no carnicos durante el proceso, se defini6 la premuestra de 10
tiempos para cada una de las referencias ya que el valor de la muestra preliminar
debe ser tomada entre 8-15 ciclos®4, para calcular el tamafio de la muestra se
obtuvo aplicando la siguiente formula estadistica.

2
(S* tg,ﬂ—l)
2

N = P

En donde:

N: # de observaciones.

S: valor de la desviacion estandar.

t: valor obtenido en la tabla para la distribucion t-student al nivel de confianza
fijado.

e: margen de error asignado en unidades de tiempo.

a: nivel de confianza, 95%.

n-1: grados de libertad.

El estudio se realizé con un nivel de confianza del 95% y un margen de error entre

el 3y 5 por ciento con respecto a la media encontrada. Se tomaron los tiempos de

3 ORTIZ PIMIENTO, Op. Cit., p.152.
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los procesos de molienda, mezclado y embutido, para la realizacion de la
valoracion de cada tiempo tomado se hizo de acuerdo al ritmo de produccién de
los operarios con una escala porcentual donde el 100% es a ritmo normal, mayor a
100% es un ritmo rapido y menor que 100% es un ritmo lento con esta valoracion

y los tiempos tomados se obtiene el tiempo normalizado con la siguiente ecuacién
Tiempo normalizado= Tiempo Observado X Valoracién

Una vez tabulados y calculados los tiempos normalizados se procedié a la
asignacion de suplementos constantes y variables segun la tabla de la OIT a
continuacion se relacionan estas tablas para luego calcular el tiempo asignado

atreves de la siguiente ecuacion.
Tiempo Asignado= Tiempo Normalizado x (1+ %Suplementos)

TABLA DE SUPLEMENTOS CONSTANTES

TABLA DE SUPLEMENTOS

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRES MUJERES
Suplemento por necesidades personales |5 7
Suplemento base por fatiga 4 4
TABLA DE SUPLEMENTOS VARIABLES

TABLA DE SUPLEMENTOS
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRES MUJERES
Suplemento por trabajar de pie 2 4
Suplemento por postura anormal
Ligeramente incbmoda 0 1
incomoda (inclinado) 2 3
muy incomoda (echado, estirado) 7 7

Uso de fuerza/energia muscular (levantar, tirar, empujar).peso levantado por kg

2.5 0 1
5 1 2
7.5 2 3
10 3 4
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TABLA DE SUPLEMENTOS

SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRES MUJERES
12.5 4 6
15 5 8
17.5 7 10
20 9 13
22.5 11 16
25 13 20
30 17 -
33.5 22 -
Mala iluminacion

Ligeramente por debajo de la  potencia

calculada 0 0
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5

Condiciones atmosféricas (calor y humedad),indice de enfriamiento en el
termometro humedo- suplemento Kata (mcal/[cm)*2/s)

16 0 0
14 0 0
12 0 0
10 3 3
8 10 10
6 21 21
5 31 31
4 45 45
3 64 64
2 100 100
Concentracion intensa

trabajos de cierta precision 0 0
trabajos de precision o fatigosos 2 2
trabajos de gran precision o muy fatigosos 5 5
Ruido

continuo 0 0
intermitente y fuerte 2 2
intermitente y muy fuerte 5 5
estridente y fuerte 5 5
Tension mental

proceso bastante complejo 1 1
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TABLA DE SUPLEMENTOS

SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRES MUJERES
proceso complejo o atencién dividida entre

muchos objetos 4 4
muy complejo 8 8
Monotonia

trabajo algo monétono 0 0
trabajo bastante monétono 1 1
trabajo muy monétono 4 4
Tedio

trabajo algo aburrido 0 0
trabajo aburrido 2 1
trabajo muy aburrido 5 2

Para finalizar se adicionan el suplemento de contingencia que se refiere al
pequefio margen que se incluye en el tiempo tipo para prever todos aquellos
eventos inevitables o demoras que se presentan de manera esporadica que
ocasiones generan retrasos en la produccion como lo son paros en las maquinas,
cortes de energia, calibracién, limpieza entre otras, durante la toma de tiempos no
se presente ninguna parada de maquinas pero en cuanto a limpieza y
calibraciones estas se presentaron frecuentemente y la empresa no lleva un
registro de las tiempos de parada que se han presentado en la jornada laboral de
las maquinas para el suplemento de contingencia se le asign6é un 2% para las
maquinas para esta asignacion se conto con la experiencia y conocimiento del jefe
de mantenimiento ya contando con este porcentaje se procede al calculo del

tiempo tipo que se calcula con la siguiente formula.

Tiempo asinado

Ti tipo =
Hempo tpo (1 — %contingencia)

A continuacion se encuentra los procesos a estudiar de las cinco lineas mas
repetitivas para las referencias de productos mas vitales donde estaran tabuladas

la premuestra, muestra, suplementos asignados y el resumen de tiempos.
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PREMUESTRAS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Premuestra de la linea de chorizo

PREMUESTRA DE LINEA DE CHORIZO

Tiempo Tiempo Tiemp_o Tiemp_o
# Obs. molienda mezclado embutido embutido
201011 201015 |201018
1 123,20 46,6 82,35 47,42
2 123,32 49,14 75,56 49,90
3 127,42 46,39 80,57 47,20
4 122,14 50,52 78,26 51,30
5 126,32 48,31 78,21 49,09
6 123,50 50,35 88,49 51,23
7 120,14 49,31 86,41 50,17
8 129,09 48,45 87,60 49,33
9 123,07 46,26 82,47 47,08
10 120,29 48,60 81,19 49,41
PROMEDIO 123,85 48,39 82,11 49,21
DESV. 2,91806955 1,41602245 4,28967568 1,42148812
Premuestra de la linea de salchicha
PREMUESTRA DE LINEA DE SALCHICHA
, . Tiempo Tiempo Tlempp
Tiempo de|Tiempo . ) embutido
Ol molienda mezclado gng%ultcl)do ggz%ultédo 202015 y
202008

1 123,15 48,66 40,28 48,66 43,04
2 124,14 51,14 44,28 51,14 42 57
3 123,3 48,43 45,21 48,43 44,38
4 121,58 52,52 45,11 52,52 45,15
5 123,54 50,33 43,16 50,33 43,51
6 122,42 52,46 42,43 52,46 43,27
7 123,29 51,41 43,23 51,41 44,25
8 125,44 50,58 43,00 50,58 44,00
9 121,20 48,30 40,08 48,30 45,03
10 120,38 50,62 42,08 50,62 45,59
PROMEDIO |122,84 50,44 42,89 50,44 44,08
DESV. 1,48904294 |1,55298533 |1,76444011 |1,42169704 |0,98857305
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Premuestra de la linea de mortadela

PREMUESTRA DE LA LINEA DE MORTADELA

# Obs. Tiempo de | Tiempo de Tiempp de
molienda mezclado embutido 203003
1 120,02 0,49 48,66
2 121,03 0,51 51,14
3 122,29 0,48 48,43
4 120,15 0,53 52,52
5 121,19 0,50 50,33
6 122,39 0,52 52,46
7 120,50 0,51 51,41
8 120,01 0,51 50,59
9 122,21 0,48 48,30
10 120,53 0,51 50,62
PROMEDIO 121,03 0,50 50,45
DESV. 0,95574055 0,01552985 1,55314063
Premuestra de la linea salchich6n de pollo
PREMUESTRA DE LA LINEA DE SALCHICHON DE POLLO
# Obs. Tiempo de | Tiempo de Tiempp de
molienda mezclado embutido 225004
1 124,57 48,66 125,06
2 123,28 51,14 123,79
3 124,41 48,43 124,89
4 125,24 52,52 125,77
5 124,16 50,33 124,66
6 122,34 52,46 122,86
7 122,57 51,41 123,08
8 120,41 50,59 120,92
9 125,19 48,30 125,67
10 122,56 50,62 123,07
PROMEDIO 123,47 50,45 123,98
DESV. 1,52663792 1,55314063 1,52101933
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Premuestra de la linea salchichdén cervecero

PREMUESTRA DE LA LINEA DE SALCHICHON CERVECERO

: . Tiempo de|Tiempo de|Tiempo de|Tiempo de
OZS' Eg?epnodade Egﬂ?gdode embuqtido embuetido embuptido embuptido
208030 205028 205001 205020
1 122,22 46,25 150,03 47,7503 125,06 100,36
2 121,56 48,59 149,13 50,0813 125,57 98,34
3 124,36 46,22 152 47,74 121,39 98,20
4 121,26 45,31 153,29 46,8429 122,58 100,46
5 121,36 48,39 150,53 49,8953 124,14 100,37
6 124,54 49,33 152,35 50,8535 122,03 100,58
7 124,53 46,12 152,51 47,6451 124,58 98,21
8 122,41 45,46 149,07 46,9507 123,59 99,07
9 124,27 50,02 150,28 51,5228 120,39 99,41
10 121,31 49,46 152,51 50,9851 121,07 100,05
Prom. | 122,78 47,52 151,17 49,03 123,04 99,51
DESV |1,46451205 |1,81297331 |1,53622192 |1,81175366 |1,8019434 |0,9876712

RESUMEN DE LA PREMUESTRA DE CADA LINEA Y CALCULO DE N

Resumen de la premuestra de la linea de chorizo

RESUMEN DE LA PREMUESTRA LINEA DE CHORIZO

#
PITIEEEE Referencias Kg |obs|Promedio |Desviacion |Error |T (a/2) ,n-1|N
: 201011,
Molienda 201015.201018 600 | 10 | 123,85 |2,918069546| 5 2,2622 |2
201011,
Mezclado 201015.201018 600 | 10 48,39 |1,416022446| 3 2,2622 1
Embutido 201011, 201015| 600 | 10 82,11 [4,289675679| 5 2,2622 |4
201018 600 | 10 | 123,47 |2,337565269| 5 2,2622 1
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Resumen de la premuestra de la linea de salchicha

RESUMEN PREMUESTRA LINEA DE SALCHICHA

Proceso Referencias | Kg oﬁs Promedio | Desviacion |Error | T (a/2) ,n-1
: 202010,202016,
Molienda 202015, 202008 600 | 10 123,40 |1,203892756| 2 2,2622
202010,202016,
Mezclado 202015,202008 600 | 10 45,08 |2,823745001| 5 2,2622
202010 600 | 10 90,88 |1,440865481| 3 2,2622
. 202016 600 | 10 42,89 |1,764440106| 3 2,2622
Embutido
202015,202008 | 600 | 10 44,08 0,988573046| 3 2,2622
Resumen de la premuestra de la linea de mortadela
RESUMEN PREMUESTRA LINEA DE MORTADELA
Proceso | Referencias | Kg oﬁs Promedio | Desviacion | Error U (ali) -
Molienda 203003 600 | 10 121,03 0’955174055 3 2,2622
Mezclado | 203003 |600| 10 | 4345 | “*20272271 3| 22622
Embutido | 203003 | 600| 10 | 6364 | 2204t 5 | 22622

Resumen de la premuestra de la linea salchichén de pollo

RESUMEN PREMUESTRA LINEA DE SALCHICHON DE POLLO

Proceso Referencias | Kg & | Premee Desviacion 2| Ui
obs 0 or ,n-1

Molienda 225004 600 | 10 | 123,47 | 1,526637918 | 3 2,2622

Mezclado 225004 600 | 10 46,41 1,477596021 | 3 2,2622

Embutido 225004 600 | 10 | 122,67 | 1,673157029 | 3 2,2622
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Resumen de la premuestra de la linea de salchichdon cervecero

RESUMEN PREMUESTRA LINEA DE SALCHICHON CERVECERO

Proceso | Referencias | Kilos |# obs|Promedio | Desviacion | Error TgfllZ) N
208030
: 205028 1,46451205
Molienda 205001 600 10 122,78 4 3 2,2622 | 1
205020
208030
205028
Mezclado 205001 600 10 47,52 11,81297331| 3 2,2622 | 2
205020
208030 | 600 | 10 | 15117 |M°°0%2L1 3 ) 99607 | 1
205028 600 10 60,87 1’265§7738 3 2,2622 | 1
Embutido
205001 | 600 | 10 | 12304 |0V 3 ) 20607 | 2
205020 600 10 99,51 0’987§7122 2 2,2622 | 1
MUESTRA DE LA LINEA DE CHORIZO
Muestra de la operacion de molienda
) FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERACION: OPERARIO: Diego FI;CH 07/10/2013

Molienda Solano A:

REFERENCIA: MAQUINA: ANALISTAS: Martha Liliana Prada

201011, Molino rex Hernandez, Viviana Rocio Zambrano

201015,201018 Caicedo

T.

C VALORAC | T.OBSERV |NORMALIZ
ELEMENTOS ION (%) ADO ADO
Desde ir al cuarto frio por materias primas
carnicas hasta que son sacadas de su
embalaje 100 3,72 3,72
Desde que se cortan los bloques de carne

Cl len un ancho entre 2 o 3 pulgadas hasta
guedar sobre la tolva del molino 100 8,67 8,67
Desde que se toman los bloques cortados
hasta llenar los carritos 90 111,46 100,32
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FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERACION: OPERARIO: Diego FI;CH 07/10/2013
Molienda Solano A:
REFERENCIA: MAQUINA: ANALISTAS: Martha Liliana Prada
201011, Molino rex Herndndez, Viviana Rocio Zambrano
201015,201018 Caicedo
T.

C VALORAC | T.OBSERV |NORMALIZ

ELEMENTOS ION (%) ADO ADO

Desde ir al cuarto frio por materias primas

carnicas hasta que son sacadas de su

embalaje 100 3,74 3,74
C2 Desde que se cortan los bloques de carne

en un ancho entre 203 pulgadas hasta

guedar sobre la tolva del molino 90 8,73 7,85

Desde que se toman los bloques cortados

hasta llenar los carritos 95 112,20 106,59
Muestra de la operacion de mezclado

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
OPERACION: OPERARIO: FECH
Mezclado Rodrigo Gémez | A: 0711072013
REFERENCIA:201 MAQUINA:MEZCL ANALISTAS: Martha Liliana Prada
011, ADOR Hernandez, Viviana Rocio Zambrano
201015,201018 TECNOCAR Caicedo
T.
C |ELEMENTOS VALORAC |T.OBSERV |NORMALIZ
ION (%) ADO ADO

Desde ir al area de molienda por los

carritos llenos hasta que se vierte el

contenido en la tolva de la mezcladora 100 1,45 1,45

Desde que se programa la mezcladora

hasta que se le adicionan materias primas
Cl |einsumos no carnicos 95 3,39 3,22

Desde que empieza a funcionar la

mezcladora hasta que esta se detiene 90 2,42 2,18

Desde que se detiene la mezcladora

hasta que se vaciar toda la mezcla en

otros carritos 100 41,13 41,13
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Muestra de la operacion de embutido

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERACION: OPERARIO: |FECHA: [07/10/2013
EMBUTIDO Walter GoOmez
MAQUINA:
REFERENCIA: Embutidora |ANALISTAS: Martha Liliana Prada
201011, 201015 ROBOT HP |Hernandez, Viviana Rocio Zambrano Caicedo
12 E
T.
C ELEMENTOS \C/)ANL(%?ACI -[I;'C?BSERVA NORMALIZA
DO
Desde ir al area de mezclado por los
carritos llenos hasta que se vierte el
contenido en la tolva de Ila
embutidora 100 28,74 28,74
C1
Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las tiras
del producto y son colocas en el
carro para hornos. 95 53,37 50,70
Desde ir al area de mezclado por los
carritos llenos hasta que se vierte el
contenido en la tolva de la
embutidora 100 28,43 28,43
Cc2
Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las tiras
del producto y son colocas en el
carro para hornos. 90 52,79 47,52
Desde ir al area de mezclado por los
carritos llenos hasta que se vierte el
contenido en la tolva de la
embutidora 100 29,06 29,06
Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las tiras
del producto y son colocas en el
C3 |carro para hornos. 95 53,96 51,26
Desde ir al &rea de mezclado por los
carritos llenos hasta que se vierte el
contenido en la tolva de la
embutidora 100 28,81 28,81
Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las tiras
del producto y son colocas en el
C4 | carro para hornos. 95 53,50 50,82
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FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERACION: OPERARIO:  Walter .
EMBUTIDO Gémey FECHA: |07/10/2013
, MAQUINA: ANALISTAS: Martha Liliana Prada
ZQOElIBEngENCIA. Embutidora ROBOT |Hernandez, Viviana Rocio Zambrano
HP 12 E Caicedo
VALORACIO |T.OBSERVAD | T
©)
Desde ir al area de mezclado
por los carritos llenos hasta que
se vierte el contenido en la tolva
de la embutidora 100 9,84 9,84
C1
Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las
tiras del producto y son colocas
en el carro para hornos. 90 37,89 34,11
MUESTRA DE LA LINEA DE SALCHICHA
Muestra de la operacion de molienda
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
OPERACION: Molienda | OPERARIO: FECHA |09/10/2013
Diego Solano :
REFERENCIA:202010,2 | MAQUINA: ANALISTAS: Martha Liliana Prada
02016, 202015, 202008 | Molino rex Hernandez, Viviana Rocio Zambrano
Caicedo
C ELEMENTOS VALORACI | T.OBSERV |T.
ON (%) ADO NORMALIZ
ADO
C1 Desde ir al cuarto frio por materias|100 3,70 3,70
primas carnicas hasta que son sacadas
de su embalaje
Desde que se cortan los bloques de |95 8,64 8,21
carne en un ancho entre 203 pulgadas
hasta quedar sobre la tolva del molino
Desde que se toman los bloques|90 111,06 99,96
cortados hasta llenar los carritos
C2 Desde ir al cuarto frio por materias | 100 3,73 3,73
primas céarnicas hasta que son sacadas
de su embalaje
Desde que se cortan los bloques de |90 8,69 7,82
carne en un ancho entre 203 pulgadas
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FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERACION: Molienda | OPERARIO: FECHA |09/10/2013
Diego Solano :
REFERENCIA:202010,2 | MAQUINA: ANALISTAS: Martha Liliana Prada
02016, 202015, 202008 | Molino rex Hernandez, Viviana Rocio Zambrano
Caicedo
C ELEMENTOS VALORACI |[T.OBSERV |T.
ON (%) ADO NORMALIZ
ADO
hasta quedar sobre la tolva del molino
Desde que se toman los bloques |90 111,78 100,60
cortados hasta llenar los carritos

Muestra de la operacion de mezclado

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERARIO: Rodrigo

OSRGOS Gomez FECHA: |09/10/2013
Mezclado
REFERENCIA:202010, | MAQUINA:MEZCLA |[ANALISTAS: Martha Liliana Prada
202016, 202015, | DOR TECNOCAR Hernandez, Viviana Rocio Zambrano
202008 Caicedo
T.
C |ELEMENTOS VALORACI | T.OBSERV |NORMALIZ
ON (%) ADO ADO
Desde ir al area de molienda por los
carritos llenos hasta que se vierte el
contenido en la tolva de la mezcladora 100 1,35 1,35
Desde que se programa la mezcladora
hasta que se le adicionan materias primas
C1l |einsumos no carnicos 95 3,61 3,43
Desde que empieza a funcionar la
mezcladora hasta que esta se detiene 90 1,80 1,62
Desde que se detiene la mezcladora
hasta que se vaciar toda la mezcla en
otros carritos 100 38,32 38,32
Desde ir al area de molienda por los
carritos llenos hasta que se vierte el
co contenido en la tolva de la mezcladora 100 1,35 1,35
Desde que se programa la mezcladora
hasta que se le adicionan materias primas
€ iNnsumos no carnicos 90 3,61 3,25
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FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

. OPERARIO: Rodrigo
OPERACION: Gomez FECHA: |09/10/2013
Mezclado
REFERENCIA:202010, | MAQUINA:MEZCLA |ANALISTAS: Martha Liliana Prada
202016, 202015, | DOR TECNOCAR Hernandez, Viviana Rocio Zambrano
202008 Caicedo
T.
C B VALORACI | T.OBSERV |NORMALIZ
ON (%) ADO ADO
Desde que empieza a funcionar Ila
mezcladora hasta que esta se detiene 90 1,81 1,63
Desde que se detiene la mezcladora
hasta que se vaciar toda la mezcla en
otros carritos 95 38,37 36,45
Muestra de la operacion de embutido
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
OPERACION: OPERARIO: FEC
EMBUTIDO Walter Gomez HA: SHLYZELE
MAQUINA: ANALISTAS: Martha Liliana Prada
REFERENCIA: Embutidora ROBOT |Hernandez, Viviana Rocio
202010 HP 12 E Zambrano Caicedo
VALORACIO |T.OBSERVAD | T-
C ELEMENTOS N (%) 0 NORMALIZAD
O
Desde ir al area de mezclado por
los carritos llenos hasta que se
vierte el contenido en la tolva de la
embutidora 95 9,09 8,63
C1
Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las
tiras del producto y son colocas en
el carro para hornos. 100 81,79 81,79
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FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERACION: OPERARIO: FEC
EMBUTIDO Walter GoOmez HA: S
MAQUINA: Embutidora | ANALISTAS: Martha Liliana Prada
ROBOT HP 12 E Hernandez, Viviana Rocio
REFERENCIA:202016 Zambrano Caicedo
VALO
RACI |T.OBSERVA |T.
C |ELEMENTOS ON DO NORMALIZA
(%) DO
Desde ir al &rea de mezclado por los carritos
llenos hasta que se vierte el contenido en la
tolva de la embutidora 95 9,43 8,96
C1 .
Desde que se programa la embutidora hasta
gue salen las tiras del producto y son colocas
en el carro para hornos. 100 33,45 33,45
Desde ir al &rea de mezclado por los carritos
llenos hasta que se vierte el contenido en la
tolva de la embutidora 95 9,46 8,99
Cc2 .
Desde que se programa la embutidora hasta
gue salen las tiras del producto y son colocas
en el carro para hornos. 100 33,55 33,55
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
OPERACION: EMBUTIDO | OPERARIO: e cpia: | 09/10/2013
Walter GOmez
MAQUINA: ANALISTAS: Martha Liliana Prada
Embutidora Hernandez, Viviana Rocio Zambrano
REFERENCIA:202015,20 |ROBOT HP 12| Caicedo
2008 E
T.
C ELEMENTOS IVOAI\II‘?,BAC E‘SBSERVA NORMALIZA
DO
Desde ir al area de mezclado por los
carritos llenos hasta que se vierte el
contenido en la tolva de la embutidora |95 9,70 9,21
C1 .
Desde que se programa la embutidora
hasta que sale el producto y son
colocas en el carro para hornos. 100 34,38 34,38
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MUESTRA DE LA LINEA DE MORTADELA

Muestra de la operacion de molienda

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERACION:

OPERARIO: Diego

; FECHA: [10/10/2013
Molienda Solano
REFERENCIA:203 | MAQUINA: Molino [ ANALISTAS: Martha Liliana Prada
003 rex Herndndez, Viviana Rocio Zambrano
Caicedo
T.
VALORACI |[T.OBSERVA |NORMALIZA
C ELEMENTOS ON (%) DO DO
Desde ir al cuarto frio por materias
primas carnicas hasta que son
sacadas de su embalaje 100 3,63 3,63
Desde que se cortan los bloques de
cl carne en un ancho entre 203
pulgadas hasta quedar sobre la
tolva del molino 95 8,47 8,05
Desde que se toman los bloques
cortados hasta llenar los carritos 95 108,93 103,48
Muestra de la operacion de mezclado
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
OPERACION: OPERARIO:
Mezclado Rodrigo Gomez FECRAS | ORI
REFERENCIA:203 | MAQUINA:MEZCLA |ANALISTAS: Martha Liliana Prada
003 DOR TECNOCAR Hernandez, Viviana Rocio Zambrano
Caicedo
T.
C  |ELEMENTOS VALORACI |T.OBSERVA |NORMALIZA
ON (%) DO DO
Desde ir al &rea de molienda por los
carritos llenos hasta que se vierte el
contenido en la tolva de la mezcladora | 100 1,30 1,30
Desde que se programa la
cl mezcladora hasta que se le adicionan
materias primas e insumos no
carnicos 95 3,48 3,30
Desde que empieza a funcionar la
mezcladora hasta que esta se detiene | 90 1,74 1,56
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FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

AHERACONE OFERARIO: FECHA: |10/10/2013
Mezclado Rodrigo Gémez
REFERENCIA:203 | MAQUINA:MEZCLA |ANALISTAS: Martha Liliana Prada
003 DOR TECNOCAR Herndndez, Viviana Rocio Zambrano
Caicedo
T.
C |ELEMENTOS VALORACI |T.OBSERVA |NORMALIZA
ON (%) DO DO
Desde que se detiene la mezcladora
hasta que se vacia toda la mezcla en
otros carritos 100 36,93 36,93
Muestra de la operacion de embutido
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
OPERACION: OPERARIO:
EMBUTIDO Walter Gbmez FEChis Ol
MAQUINA: ANALISTAS: Martha Liliana Prada
Embutidora Hernandez, Viviana Rocio Zambrano
REFERENCIA: ROBOT HP 12|Caicedo
203003 E
T.
C ELEMENTOS \O/ANL&)?ACI '[I').(())BSERVA NORMALIZA
DO
Desde ir al area de mezclado por los
carritos llenos hasta que se vierte el
contenido en la tolva de la embutidora | 95 9,55 9,07
Cl |Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las tiras
del producto y son colocas en el carro
para hornos. 100 54,10 54,10
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MUESTRA DE LA LINEA DE SALCHICHON DE POLLO

Muestra de la operacion de molienda

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERACION. OPERARIO: Diego !:ECHA 14/10/2013
Molienda Solano :
REFERENCIA:225 | MAQUINA: Molino | ANALISTAS: Martha Liliana Prada
004 rex Herndndez, Viviana Rocio Zambrano
Caicedo
T.
VALORACI |T.OBSERVA |NORMALIZA

C ELEMENTOS ON (%) DO DO

Desde ir al cuarto frio por materias

primas carnicas hasta que son

sacadas de su embalaje 100 3,70 3,70

Desde que se cortan los bloques de
C1 carne en un ancho entre 203

pulgadas hasta quedar sobre la

tolva del molino 90 8,64 7,78

Desde que se toman los blogues

cortados hasta llenar los carritos 95 111,13 105,57
Muestra de la operacion de mezclado

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
OPERACION: OPERARIO: FECH
Mezclado Rodrigo Gémez A: oz
REFERENCIA:22 | MAQUINA:MEZCL |ANALISTAS: Martha Liliana Prada
5004 ADOR TECNOCAR |Hernandez, Viviana Rocio Zambrano Caicedo
T.
C ELEMENTOS VALORACI | T.OBSERV |NORMALIZ
ON (%) ADO ADO

Desde ir al &rea de molienda por los

carritos llenos hasta que se vierte el

contenido en la tolva de la mezcladora |100 1,39 1,39

Desde que se programa la mezcladora

hasta que se le adicionan materias
C1 primas e insumos no Ccarnicos 95 3,71 3,53

Desde que empieza a funcionar la

mezcladora hasta que esta se detiene |90 1,86 1,67

Desde que se detiene la mezcladora

hasta que se vaciar toda la mezcla en

otros carritos 100 39,45 39,45
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Muestra de la operacion de embutido

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERACION:
EMBUTIDO

OPERARIO:
Walter Gomez

FEC
HA:

14/10/2013

MAQUINA:

REFERENCIA:225004

Embutidora

ROBOT HP 12 E

Caicedo

ANALISTAS:

Hernandez,

Martha Liliana

Prada

Viviana Rocio Zambrano

C

ELEMENTOS

VALORACIO
N (%)

T.OBSERVAD
@)

T.
NORMALIZAD
O]

C1

Desde ir al area de mezclado por
los carritos llenos hasta que se
vierte el contenido en la tolva de
la embutidora

100

9,81

9,81

Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las
tiras del producto y son colocas
en el carro para hornos.

90

112,86

101,57

C2

Desde ir al area de mezclado por
los carritos llenos hasta que se
vierte el contenido en la tolva de
la embutidora

95

9,84

9,35

Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las
tiras del producto y son colocas
en el carro para hornos.

90

113,18

101,86
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MUESTRA DE LA LINEA DE SALCHICHON CERVECERO

Muestra de la operacion de molienda

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERACION:

OPERARIO:

FECH

Molienda Diego Solano A: LSS
REFERENCIA: MAQUINA: ANALISTAS: Martha Liliana Prada Hernandez,
208030, Molino rex Viviana Rocio Zambrano Caicedo
205028,205001,20
5020
T.

C VALORACI | T.OBSERVA | NORMALIZ

ELEMENTOS ON (%) DO ADO

Desde ir al cuarto frio por materias

primas carnicas hasta que son

sacadas de su embalaje 100 3,68 3,68

Desde que se cortan los bloques de
C1

carne en un ancho entre 203 pulgadas

hasta quedar sobre la tolva del molino | 100 8,59 8,59

Desde que se toman los bloques

cortados hasta llenar los carritos 90 110,50 99,45
Muestra de la operacion de mezclado

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
OPERACION: OPERARIQ. !:ECHA 15/10/2013
Mezclado Rodrigo Gomez :
REFERENCIA: MAQUINA:MEZCLA | ANALISTAS: Martha Liliana Prada
208030, DOR TECNOCAR Hernandez, Viviana Rocio Zambrano
205028,205001,20 Caicedo
5020
T.
C ELEMENTOS VALORACI |T.OBSERVA |NORMALIZA
ON (%) DO DO

Desde ir al area de molienda por los

carritos llenos hasta que se vierte el

contenido en la tolva de Ia

mezcladora 100 1,43 1,43
c1 Desde que se programa la

mezcladora hasta que se le adicionan

materias primas e insumos no

carnicos 95 3,80 3,61

Desde que empieza a funcionar la

mezcladora hasta que esta se detiene | 90 1,90 1,71
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FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERACION: OPERARIQ. !:ECHA 15/10/2013
Mezclado Rodrigo Gémez :
REFERENCIA: MAQUINA:MEZCLA | ANALISTAS: Martha Liliana Prada
208030, DOR TECNOCAR Herndndez, Viviana Rocio Zambrano
205028,205001,20 Caicedo
5020

Desde que se detiene la mezcladora

hasta que se vaciar toda la mezcla en

otros carritos 100 40,39 40,39

Desde ir al area de molienda por los

carritos llenos hasta que se vierte el

contenido en la tolva de Ila

mezcladora 100 1,44 1,44

Desde que se programa la

mezcladora hasta que se le adicionan
Cc2 materias primas e insumos no

carnicos 95 3,84 3,65

Desde que empieza a funcionar la

mezcladora hasta que esta se detiene | 90 1,92 1,73

Desde que se detiene la mezcladora

hasta que se vaciar toda la mezcla en

otros carritos 100 40,84 40,84
Muestra de la operacion de embutido

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
OPERACION: OPERARIO: FEC
EMBUTIDO Walter GoOmez HA: LA
MAQUINA: ANALISTAS: Martha Liliana Prada
REFERENCIA: Embutidora Hernandez, Viviana Rocio Zambrano
208030 ROBOT HP 12 E |Caicedo
T.
C ELEMENTOS \O/ﬁIL((;oI?ACI 'I[;.c())BSERVA NORMALIZA
DO

Desde ir al area de mezclado por

los carritos llenos hasta que se

vierte el contenido en la tolva de la

embutidora 100 10,58 10,58
C1

Desde que se programa la

embutidora hasta que sale el

producto y son colocas en el carro

para hornos. 90 140,59 126,53
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FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

OPERACION: OPERARIO:
EMBUTIDO Walter GOmez AR el
éVImASJLtJiI(;\IOAré ANALISTASE Martha Liliana Prada
REFERENCIA:205028 ROBOT HP 12 Hernandez, V|V|a_na Rocio Zambrano
E Caicedo
s T.
c ELEMENTOS \l\/lA(\(I)_/O())RACIO 'IC').OBSERVAD NORMAL IZA
DO
Desde ir al 4&rea de mezclado por
los carritos llenos hasta que se
vierte el contenido en la tolva de la
embutidora 100 4,26 4,26
C1
Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las
tiras del producto y son colocas en
el carro para hornos. 90 56,61 50,95
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
OPERACION: OPERARIO:
EMBUTIDO Walter Gbmez FECHA: TEANS
éﬂn?g]?ilé\lﬁé ANA:LISTASE Martha Li!iana Prada
REFERENCIA:205001 ROBOT HP 12 Hernandez, V|V|a_na Rocio Zambrano
E Caicedo
T.
C ELEMENTOS \éﬁlL(((;)I?ACI '[I').gBSERVA NORMALIZA
DO
Desde ir al area de mezclado por los
carritos llenos hasta que se vierte el
contenido en la tolva de Ila
embutidora 100 3,69 3,69
C1
Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las tiras
del producto y son colocas en el carro
para hornos. 90 119,35 107,41
Desde ir al area de mezclado por los
carritos llenos hasta que se vierte el
contenido en la tolva de Ila
embutidora 100 3,73 3,73
Cc2
Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las tiras
del producto y son colocas en el carro
para hornos. 90 120,51 108,46
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FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

AN OPERARI
QESRACUOINE O: Walter FECHA 15/10/2013
EMBUTIDO . :
Gomez
REFERENCIA:205020 |MAQUINA: | ANALISTAS: Martha Liliana Prada Hernandez,
Embutidor | Viviana Rocio Zambrano Caicedo
a ROBOT
HP 12 E
VALORACION |T.OBSERVAD |T-
C ELEMENTOS (%) o (N)ORMALlZAD
Desde ir al area de mezclado
por los carritos llenos hasta que
se vierte el contenido en la tolva
c1 de la embutidora 100 3,98 3,98
Desde que se programa la
embutidora hasta que salen las
tiras del producto y son colocas
en el carro para hornos. 90 95,52 85,97
ASIGNACION DE SUPLEMENTOS A LOS PROCESOS
Asignacion de suplementos del proceso de molienda
ASIGNACION DE SUPLEMENTOS MOLIENDA
< E
n 9N © c
3 - ;S %.8 § g 8
= oBl S| 8 38 E el s
ol ¢ 583 £ 5% 8 9o 2 3 o -
S L 8 »olo 8 £ = S -g cl 5 T i
Elementos demolienda |2 &| & £ &S E| 2 o8 S8 & 2 = 2 °
Desde ir al cuarto frio
por materias primas |5 0 9 (0 |0 O (0 |0 |0 |0 |16
carnicas hasta que son
sacadas de su embalaje
Desde que se cortan los
blogues de carne en un 5 0 9 lo lo o |2 11 11 lo |22
ancho entre 203
pulgadas hasta quedar
sobre la tolva del molino
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ASIGNACION DE SUPLEMENTOS MOLIENDA

Nec.
Personales

De pie
Postura
anormal
Fuerza
muscular
[luminacién
Condiciones
atmosféricas
Concentracion
Ruido

Tensién mental

Elementos de molienda

Monotonia

Tedio

Total

Desde que se toman los
blogues cortados hasta

(¢]
N
o
©
o
o
N
N
=

llenar los carritos

22

Asignacion de suplementos del proceso de mezclado

ASIGNACION DE SUPLEMENTOS MEZCLADO

Nec. Personales
De pie

Postura anormal
Fuerza muscular
lluminacién
Condiciones
atmosféricas
Concentracion
Ruido

Elementos de molienda

Tension mental

Monotonia

Tedio

Total

Desde ir al area de
molienda por los
carritos IIeno_s hasta5 2 o 3 o |o o lo |o
que se vierte el
contenido en la tolva de
la mezcladora

10

Desde que se programa
la mezcladora hasta|sg 2 10 3 |0 |0 2 12 |1
que se le adicionan
materias primas e
iNsSUMOS no carnicos

16

Desde que empieza a
funcionar la mezcladora| g 2 10 3 1|0 0 2 0 |1
hasta que esta se
detiene

14

Desde que se detiene la
mezcladora hasta que|5 2 |0 3 |0 |0 2 |12 |1
se vaciar toda la mezcla
en otros carritos

16
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Asignacion de suplementos del proceso de embutido

ASIGNACION DE SUPLEMENTOS EMBUTIDO

Nec. Personales
Postura anormal
Fuerza muscular
lluminacién
Condiciones
atmosféricas
Concentracion

De pie

Elementos de embutido

Ruido

Tension mental

Monotonia

Tedio

Total

Desde ir al area de
mezclado por los
carritos llenos hasta
que la vierte el
contenido en la tolva de
la embutidora

16

Desde que se programa
la embutidora hasta que
salen las tiras del|5 2 |0 3 |0 |O 2 |2
producto y son colocas
en el carro para hornos.

16

224




RESUMEN DE TIEMPOS DE LA LINEA DE CHORIZO Y CALCULO DEL
TIEMPO TIPO

RESUMEN DE LA MUESTRA LINEA DE CHORIZO
TIEMPO
NORMAL | SUPL | TIEMPO
(P)ROCES ELEMENTOS 1IZADO EMEN [ASIGNAD TI_I_EI'\F/,ISO
PROMED | TOS o
REF. 10
Desde ir al cuarto frio por
materias primas carnicas 201011
M hasta que son sacadas de su|»01015
o embalaje 201018 3,73 16| 4,324231| 4,41248
L Desde que se cortan los
! bloques de carne en un
E ancho entre 203 pulgadas 201011
N hasta quedar sobre la tolva |201015
D del molino 201018 8,26 22| 10,07942 10,2851
A Desde que se toman los 201011
bloques cortados hasta llenar|201015
los carritos 201018 103,46 22| 126,2154| 128,791
TOTAL 143,49
Desde ir al a&rea de molienda
por los c.arrltos llenos hasta 201011
que se vierte el contenido en
la tolva de la mezcladora 201015
M 201018 1,45 10| 1,596969| 1,62956
I; Desde que se programa la
c me.‘zt.:ladora hast_a que se le 201011
L [edconan materes pmas @ |aososs
A 201018 3,22 16| 3,733036| 3,80922
— Desde que empieza a 201011
o funcionar la mezcladora 201015
hasta que esta se detiene 201018 2,18 14| 2,482561( 2,53323
Desde que se detiene la 201011
mezcladora hasta que se 201015
vaciar toda la mezcla en 201018 41,13 16]| 47,7155| 48,6893
TOTAL 56,6613
Desde ir al area de
E mezclado por los carritos
M llenos hasta que se vierte el
B contenido en la tolva de la 201011
U embutidora 201015 28,75723 16| 33,35838| 34,0392
T Desde que se programa la
| embutidora hasta que salen
D las tiras del producto y son
(@] colocas en el carro para 201011
hornos. 201015 50,07602 16| 58,08819| 59,2737
TOTAL 93,31
Desde ir al area de
E mezclado por los carritos
M llenos hasta que se vierte el
B contenido en la tolva de la
U embutidora 201018 9,842822 16| 11,41767 11,6507
T Desde que se programa la
| embutidora hasta que salen
D las tiras del producto y son
O colocas en el carro para
hornos. 201018 34,10538 16| 39,56224| 40,3696
TOTAL 52,0203186
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RESUMEN DE TIEMPOS DE LA LINEA DE SALCHICHA Y CALCULO DEL

TIEMPO TIPO

RESUMEN DE LA MUESTRA LINEA DE SALCHICHA

TIEMPO
NORMAL | SUPL | TIEMPO
ZROCES ELEMENTOS 1IZADO EMEN |ASIGNAD TI_I_EI';ICP)O
PROMED | TOS o
REF. 10
Desde ir al cuarto frio por 202010
materias primas carnicas 202016
M hasta que son sacadas de su|502015
o embalaje 202008 3,71 16| 4,308344 4,39627
L Desde que se cortan los 202010
1 bloques de carne en un 502016
E ancho entre 203 pulgadas 202015
N hasta quedar sobre la tolva 202008
D del molino 8,02 22| 9,778964| 9,97853
A Desde que se toman los ggggig
bloques cortados hasta llenar 502015
S CRNlieE 202008 100,28 22| 122,3421 124,839
TOTAL 139,21
Desde ir al area de molienda
por los carritos llenos hasta 202010
que se vierte el contenido en 202016
la tolva de la mezcladora 2RSS
202008 1,35 10 1,48863 1,51901
M Desde que se programa la
E mezcladora hasta que se le 202010
z adicionan materias primas e 202006
c insumos no carnicos ZOEOES
L 202008 3,34 16| 3,872173 3,9512
g Desde que empieza a 202010
o funcionar la mezcladora 202016
hasta que esta se detiene 202015
202008 1,62 14| 1,851314 1,8891
Desde que se detiene la 202010
mezcladora hasta que se 202016
vaciar toda la mezcla en 202015
otros carritos 202008 37,38 16| 43,36576 44,2508
TOTAL 51,6101
Desde ir al area de
E mezclado por los carritos
M llenos hasta que se vierte el
B contenido en la tolva de la
U embutidora 202010 8,63 16( 10,01454 10,2189
T Desde que se programa la
1 embutidora hasta que salen
D las tiras del producto y son
o colocas en el carro para
hornos. 202010 81,79 16| 94,87454 96,8108
TOTAL 107,03
Desde ir al area de
E mezclado por los carritos
M llenos hasta que se vierte el
B contenido en la tolva de la
U embutidora 202016 8,98 16| 10,41256 10,6251
T Desde que se programa la
1 embutidora hasta que salen
D las tiras del producto y son
o colocas en el carro para
hornos. 202016 33,50 16| 38,86026 39,6533
TOTAL 50,28
Desde ir al area de
E mezclado por los carritos
M llenos hasta que se vierte el
B contenido en la tolva de la 202015
U embutidora 202008 9,21 16| 10,68676 10,9049
T Desde que se programa la
| embutidora hasta que salen
D las tiras del producto y son
o colocas en el carro para 202015
hornos. 202008 34,38 16| 39,88358 40,6975
TOTAL 51,60
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RESUMEN DE TIEMPOS DE LA LINEA DE MORTADELA Y CALCULO DEL

TIEMPO TIPO

RESUMEN DE LA MUESTRA LINEA DE MORTADELA

PROCES
O

ELEMENTOS

REF.

TIEMPO
NORMAL
1IZADO
PROMED
10

SUPL
EMEN
TOS

TIEMPO
ASIGNAD
O

TIEMPO
TIPO

>0zZ2m-r 0L

Desde ir al cuarto frio por
materias primas carnicas
hasta que son sacadas de su
embalaje

203003

3,63

16

4,211914

4,29787

Desde que se cortan los
bloques de carne en un
ancho entre 203 pulgadas
hasta quedar sobre la tolva
del molino

203003

8,05

22

9,819326

10,0197

Desde que se toman los
bloques cortados hasta llenar
los carritos

203003

103,48

22

126,2485

128,825

TOTAL

143,14

CUOU>»rONMZ

Desde ir al area de molienda
por los carritos llenos hasta
que se vierte el contenido en
la tolva de la mezcladora

203003

1,30

10

1,433784

1,46304

Desde que se programa la
mezcladora hasta que se le
adicionan materias primas e
insumos no carnicos

203003

3,30

16

3,830376

3,90855

Desde que empieza a
funcionar la mezcladora
hasta que esta se detiene

203003

1,56

14

1,783106

1,8195

Desde que se detiene la
mezcladora hasta que se
vaciar toda la mezcla en
otros carritos

203003

36,93

16

42,83973

43,714

TOTAL

50,9051

OO0 -—-4CmZIm

Desde ir al area de
mezclado por los carritos
llenos hasta que se vierte el
contenido en la tolva de la
embutidora

203003

9,07

16

10,52019

10,7349

Desde que se programa la
embutidora hasta que salen
las tiras del producto y son
colocas en el carro para
hornos.

203003

54,10

16

62,752

64,0327

TOTAL

74,77

227




RESUMEN DE TIEMPOS DE LA LINEA DE SALCHICHON DE POLLO Y

CALCULO DEL TIEMPO TIPO

RESUMEN DE LA MUESTRA LINEA DE SALCHICHON DE POLLO

PROCES
(@)

ELEMENTOS

REF.

TIEMPO
NORMAL
IZADO
PROMED
10

SUPL
EMEN
TOS

TIEMPO
ASIGNAD
O

TIEMPO
TIPO

>0zZ2m-r0ZL

Desde ir al cuarto frio por
materias primas carnicas
hasta que son sacadas de su
embalaje

225004

3,71

16

4,308344

4,39627

Desde que se cortan los
bloques de carne en un
ancho entre 203 pulgadas
hasta quedar sobre la tolva
del molino

225004

8,02

22

9,778964

9,97853

Desde que se toman los
bloques cortados hasta llenar
los carritos

225004

100,28

22

122,3421

124,839

TOTAL

139,21

OCO>»rONMmMZ

Desde ir al area de molienda
por los carritos llenos hasta
que se vierte el contenido en
la tolva de la mezcladora

225004

1,35

10

1,48863

1,51901

Desde que se programa la
mezcladora hasta que se le
adicionan materias primas e
insumos no carnicos

225004

3,34

16

3,872173

3,9512

Desde que empieza a
funcionar la mezcladora
hasta que esta se detiene

225004

1,62

14

1,851314

1,8891

Desde que se detiene la
mezcladora hasta que se
vaciar toda la mezcla en
otros carritos

225004

37,38

16

43,36576

44,2508

TOTAL

51,6101

OU0U-4H4CmZIm

Desde ir al area de
mezclado por los carritos
llenos hasta que se vierte el
contenido en la tolva de la
embutidora

225004

8,63

16

10,01454

10,2189

Desde que se programa la
embutidora hasta que salen
las tiras del producto y son
colocas en el carro para
hornos.

225004

81,79

16

94,87454

96,8108

TOTAL

107,03

228




RESUMEN DE TIEMPOS DE LA LINEA DE SALCHICHON CERVECERO Y

CALCULO DEL TIEMPO TIPO

RESUMEN DE LA MUESTRA LINEA DE SALCHICHON DE CERVECERO

TIEMPO
NORMAL | SUPL TIEMPO
ZROCES ELEMENTOS 1ZADO EMEN |ASIGNAD TIEII::/’I(I:D)O
PROMED TOS o
REF. 10
Desd(_e iral _Cuarto frio_ por 208030
materias primas carnicas 205028
M hasta que son sacadas de su|>05001
o embalaje 205020 3.68 16| a4,272814| 4,36001
L Desde que se cortan los
1 bloques de carne en un 208030
E ancho entre 203 pulgadas 205028
N hasta q_uedar sobre la tolva 205001
D del molino 205020 8,59 22 10,48558 10,6996
A Desde que se toman los gggg;g
bloques cortados hasta llenar
los carritos X
205020 99,45 22 121,3332 123,809
TOTAL 138,87
Desde ir al area de molienda
por los carritos llenos hasta 208030
que se vierte el contenido en ggggg?
la tolva de la mezcladora
205020 1,43 10 1,576823 1,609
M Desde que se programa la
E mezcladora hasta que se le 208030
=z adicionan materias primas e 205028
c iNnsumos no carnicos ZOSeIEAL
L 205020 3.63 16| 4.212505 4.,29847
A
D Desde que empieza a 208030
funcionar la mezcladora 205028
© hasta que esta se detiene 205001
205020 1,72 14 1,960994 2,00101
Desde que se detiene la 208030
mezcladora hasta que se 205028
vaciar toda la mezcla en 205001
otros carritos 205020 40,62 16| a47,11355 48,075
TOTAL 55,9835
Desde ir al area de
E mezclado por los carritos
M llenos hasta que se vierte el
B contenido en la tolva de la
u embutidora 208030 10,58 16 12,275 12,5255
T Desde que se programa la
1 embutidora hasta que salen
D las tiras del producto y son
(@] colocas en el carro para
hornos. 208030 126,53 ie6 146,774| 149,769
TOTAL 162,29
Desde ir al area de
E mezclado por los carritos
M llenos hasta que se vierte el
B contenido en la tolva de la
U embutidora 205028 4,26 16| 4,942888 5,04376
T Desde que se programa la
1 embutidora hasta que salen
D las tiras del producto y son
(@] colocas en el carro para
hornos. 205028 50,95 16 59,10281 60,309
TOTAL 65,35
Desde ir al area de
E mezclado por los carritos
M llenos hasta que se vierte el
B contenido en la tolva de la
u embutidora 205001 3,71 16| 4.302672 4,39048
T Desde que se programa la
1 embutidora hasta que salen
D las tiras del producto y son
(@) colocas en el carro para
hornos. 205001 107,94 16| 125,2078 127,763
TOTAL 132,15
Desde ir al area de
E mezclado por los carritos
M llenos hasta que se vierte el
B contenido en la tolva de la
U embutidora 205020 3,98 16| 4,617032 4, 71126
T Desde que se programa la
1 embutidora hasta que salen
D las tiras del producto y son
(@) colocas en el carro para
hornos. 205020 85,97 16| 99,72789 101,763
TOTAL 106,47
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ANEXO 15. ANALISIS DE CAPACIDAD UTILIZADA.

proyeccion de la demanda
ref:201011 (ref:202010 |ref:203003 |ref:225004|ref:208030
ventas enero -
agosto unidades 55338 25563 15281 15814 8208
kilogramos de
producto 27669 12782 7641 7907 4104
promedio de
kilogramos
demandados por
mes 3459 1598 955 988 513
proyeccion (-5%) 3286 1518 907 939 487
proyeccion (0%) 3459 1598 955 988 513
proyeccion (+8%) 3735 1726 1031 1067 554
(-5%) demanda
diaria 109,52 50,5934375| 30,2436458| 31,298542 16,245
(0%) demanda
diaria 115,2875 53,25625| 31,8354167| 32,945833 17,1
(+8%) demanda
diaria 124,5105 57,51675| 34,38225| 35,5815 18,468
Unidades/mes 6917,25| 3195,375| 1910,125( 1976,75 1026
Unidades/dia 300,75 138,929348| 83,048913| 85,945652| 44,6086957
referencia: 201011
Proceso !_ote Tiempo de T.iempt.) de Cant ?apacidad
(unidades) Ciclo Alistamiento | recursos | unidades/turno
molienda 1200 143,49 2 1 A577
mezclado 1200 56,67 5 1 10799
embutido 1200 93,31 5 2 13548
coccion 1200 180 20 1 3330

La capacidad la define el proceso de coccion porgue es el que menos unidades
produce en un turno de 555 minutos con un total de 3330 unidades/t
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referencia: 202010

Proceso Lote Tiempo de | Tiempo de Cant Capacidad
(unidades) Ciclo Alistamiento | recursos | unidades/turno
molienda 1200 139,21 2 1 4716
mezclado 1200 51,61 5 1 11764
embutido 1200 107,08 5 2 11884
coccién 1200 40 20 1 11100

El proceso que limita la capacidad es la molienda al producir un total de 4716

unidades/turno.

referencia: 203003

Proceso Lote Tiempo de | Tiempo de Cant Capacidad
(unidades) Ciclo Alistamiento | recursos | unidades/turno
molienda 1200 143,14 2 1 4588
mezclado 1200 50,91 5 1 11912
embutido 1200 74,77 5 2 16698
coccion 1200 110 20 1 5123

La capacidad esta determinada por las unidades producidas en el proceso de
molienda con un total de 4588 unidades/turno.

referencia: 225004

Proceso Lote Tiempo de | Tiempo de Cant Capacidad
(unidades) Ciclo Alistamiento | recursos | unidades/turno
molienda 1200 139,21 2 1 4716
mezclado 1200 51,61 5 1 11764
embutido 1200 107,03 5 2 11889
coccion 1200 180 20 1 3330

El proceso con menor capacidad es la coccion produciendo 3330 unidades/turno.
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ANEXO 16. VALUE STREM MAPPING ACTUAL.

PRODUCCION

Pedidos diarios Promociones'y
i —1 1] | vysemanales CONTROL DE COMERCIAL

PROVEEDORES

CUARTOS
FRIOS DE
MATERIAS Pedidos diarios
PRIMAS E

Entregas diarias o semanales
INSUMOS semanales
CLIENTES

PRESALADO Y
PREPARACION
DE EMULSION

4 OPERARIOS DE
PRODUCCION

o o

MOLIENDA DESPACHOS
o o
Producto
terminado
MEZCLADO REFRIFERACIO
N
2 OPERARIOS
O
EMBUTIDO EMPAQUE
En promedio10 |
° o
Producto
en
LORNOS AHUMADO ENFRIADO proceso LOTEADO Y
ETIQUETAOD
[1operario ]
9 o o o
441 544 , ) ) ) N ) ) 1440
min min 34,04 mim 5 min 5 min 5 min Minimo 1440 min 5 min 10 min min
|139;03 | 51,22 | 59,27 180 min 120 min 20 min 60 min 180 min 10 min 30 min
min min min
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ANEXO 17. MATRIZ DE DESARROLLO DE LA DOFA.

MATRIZ DE DESARROLLO DE LA DOFA.

Fortalezas -F

Debilidades -D

F1: El tiempo en el mercado.

F2: El reconocimiento regional.

F3: El Personal apto y conocedor de los
procesos.

F4: La elaboracion de productos
estratégicos de acuerdo a la
segmentacion y tendencia del mercado.
F5: El Seguimiento de las tendencias de
compra de clientes potenciales.

F6: El Seguimiento de la competencia.
F7. Somos patrocinadores de eventos
publicos y privados.

F8: La distribucion de productos en mas
de ocho departamentos.

D1: Se encuentra ubicada en una zona
residencial.

D2: La distribucion
ineficiente.

D3: La capacidad no esta determinada.
D4: La falta de planeacién y control de la
produccion.

D5: El incorrecto
inventarios.

D6: La falta de cultura de Aseo y Orden.
D7: No hay una estandarizacién en las
formulaciones para la fabricacion de las
diferentes lineas de productos.

D8: La débil imagen en el Mercado.

D9: Infraestructura poco adecuada para
una empresa productora de alimentos
carnicos.

en planta es

manejo de los

Oportunidades -O

Estrategias FO

Estrategias DO

O1: ElI aumento de la distribucién
nacional.
02: La innovacion en el proceso
productivo.

03: El Crecimiento del mercado de
productos cérnicos.

O4: El desarrollo de nuevos productos.
O5: La construccién de base de datos

1. Aumentar la distribucién nacional
de productos a ciudades
estratégicas donde la
competencia de productos
carnicos es baja (F2, F6, F8,
01, 02, 03).

2. Aumentar el marketing para
fomentar las compras y

1. Trasladar su planta de produccion
a la zona industrial (D1, D2, D8,
03, 04).

2. Implementar y mantener las
estrategias de kaizen y cinco
eses (D5, 02).

3. Determinar su capacidad por
medio de la metodologia estudio
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MATRIZ DE DESARROLLO DE LA DOFA.

con los perfiles (Nombres, teléfonos,
direcciones, tendencias de consumo,
etc.) de los clientes.

0O6: Aumentar y fortalecer alianzas
estratégicas.

reconocimiento de la marca (F1,
F2, F5, O3).

3. Apoyarse en un sistema de
informacion para la fidelizacion
de clientes (F4, O5).

de tiempos por cronometro (D2,
01, 02, 03).

4. Implementar el software eco mant
para un mejor cuidado y
aprovechamiento de la
maquinaria y equipo (D2, D3, 02,
03).

5. Sino se logra el traslado de la
planta, mejorar la distribucion en
planta (propuesta) (D2,D8,03)

Amenazas -A

Estrategias FA

Estrategias DA

Al: La mala manipulacién del producto
terminado durante el proceso de
distribucion. (Rompimiento de
empagques, inadecuada rotacion de en
los puntos de venta).

A2: El rompimiento de la cadena de frio
por los distribuidores mayoristas.

A3: La entrada al mercado de nuevos
competidores.

A4: Los cambios en
Colombiana.

A5: La escasez de las materias primas.

A6: Los cambios en las necesidades
del cliente.

A7: Los competidores con precios mas

bajos.

la legislacion

1. Ejercer controles y auditorias a
los proveedores (F8, Al, A2).

2. Mantener y aumentar la relacién
con los clientes antiguos y
nuevos (F1, F5, A3, A6, A7).

1. Estudiar e implementar los
tiempos de rotacién de cada
producto para evitar su
vencimiento en los diferentes
puntos de venta.
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ANEXO 18. DESPILFARROS Y SUS CAUSAS.

LISTA DE CHEQUEO DE DESPILFARROS

Despilfarros 5MQS

CAUSAS
TIPO DE -
DESPILEARRO DESCRIPCION 1|2
Se realizan X No se cuenta con espacios
desplazamientos continuos determinados para las
a otros lugares o pisos para herramientas y utensilios de
traer herramientas, aseo.
materiales y equipos
La distribucion actual de la
empresa no permite un facil
acceso a los cuartos de
almacenamiento.
n
<Z( Hay operarios esperando X Debido a que la empresa
8 gue la maquina termine su cuenta con maquinaria
14 trabajo automatizada.
'dJ Se invierte tiempo en la X En la actualidad las
basqueda de herramientas. herramientas necesarias de
produccion estan disponibles
en dos canastas que no
tienen punto fijo ni area
asignada.
Se presentan tiempos X Por paradas inesperadas de
inactivos de los operarios la maquinaria.
por retrasos en el proceso
Existe pérdida por espera X
de informacion
9/15
1]2
Se presentan tiempos X No se tiene bien establecido
improductivos por averias un cronograma de
de maquinaria mantenimiento a la
maaquinaria.
n Dafios imprevistos
<Z( Se espera siempre al
) encargado de
\9(’ mantenimiento o al técnico
S suministrado por un
proveedor.
Existen maquinas de poco X Se conservan en el area de
uso produccion maquinaria que
sea cambiado por otra de
mayor capacidad y
tecnologia.
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LISTA DE CHEQUEO DE DESPILFARROS

Despilfarros 5MQS

TIPO DE

DESPILEARRO DESCRIPCION 1|2

CAUSAS

Se mantienen equipos que
pueden reemplazar a otros
en caso de averias sin una
asignacion de lugar fija.

compartidas entre operarios
para algunos procesos

Las maquinas son X

Debido a la naturaleza del
proceso ya que este es de
flujo continuo.

La ubicacion de las
maquinas dificultan el flujo
de productos

Se instalo la maguinaria sin
un previo estudio del flujo
correcto del proceso.

Con el tiempo se adquirieron
maquinas que eran
instaladas de acuerdo a los
espacios disponibles y no al
flujo de la produccion.

de mantenimiento

No existe un plan completo X

El desconocimiento de los
usos y aspectos favorables
de un software llamado
ECOMANT herramienta con
que actualmente cuenta la
empresa sin estar en uso.

no agregan valor al

Las maquinas presentan X No se cuenta con un sistema
esperas por falta de adecuado de programacion
materiales de la produccién y gestion
de inventarios.
12/18
1]2
Se utilizan materiales que X El &rea de produccion no

esta climatizada y para

materiales por permanecer
almacenados

MATERIALES

producto mantener bajas
temperaturas se emplea
hielo.

Se presenta deterioro de los X Debido a la mala gestién se

stocks.

El cambio repentino de
disefios de empaques.

No se desechas insumos
gue se compraron para
probar la calidad de los
productos de nuevos
proveedores.
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LISTA DE CHEQUEO DE DESPILFARROS

Despilfarros 5MQS

T1PO DE DESCRIPCION 1|2 CAUSAS
DESPILFARRO
Se generan residuos de X Desajustes en los diametros
materias prima en el de las boquillas de algunas
proceso maquinas.
Errores del operario al
momento de la
programacion de la
maquina.
El mal manejo y
programacion del tiempo de
coccion.
Se emplean materiales muy | X
costosos que pueden ser
sustituidos
7/12
1|2
Se realizan reuniones que X Los eventos que ocurren se
no llevan a la toma de comentan ya que la empresa
decisiones es de tipo familiar sin llegar
a acuerdos o toma de
decisiones.
Se incurren en gastos en X
las comunicaciones
2 internas
8 No existen buenas X
O comunicaciones internas
'5.':J No se acatan las decisiones X La antigiiedad del personal
[a) tomadas por la gerencia o hace que sean ellos mas
mandos medios autbnomos en su puesto de
trabajo sin acatar 6rdenes
de mandos medios.
El trato del personal X Falta implementar una
administrativo y operativo estrategia para el
no es cordial mejoramiento de clima
organizacional.
8/15
1|2
Se produce en grandes X En la empresa no se
lotes, sin que la demanda lo realizan pronosticos de la
requiera demanda.
n
8 La demanda esta
e) directamente relacionada
' con variables como el
= estado de las carreteras, el
clima y otras que son
dificiles de contemplar a la
hora de producir.

237




LISTA DE CHEQUEO DE DESPILFARROS

Despilfarros 5MQS

TIPO DE
DESPILFARRO

DESCRIPCION

CAUSAS

Se presentan excesos de
transporte y
desplazamientos de
materia prima producto en
proceso y producto
terminado

La distribuciéon actual de la
planta.

Como no se cuenta con
espacio en la planta se
traslada producto en
proceso (producto sin
empacar) para zona
industrial de la ciudad donde
se arrend6 un espacio para
la termo formadora en la
empresa PROCESAN.

Existe acumulacion de
inventarios

Se realizan compras de
materias prima sin ser
necesarias solo porque un
proveedor las deja mas
econdmicas o estan en
promocion.

Las condiciones de
compras que estipulan los
proveedores.

Se realizan métodos y
practicas inadecuadas de
trabajo

La falta de conciencia y
sensibilizacion de los
operarios para movery
desplazar cargas pesadas.

La falta de dispositivos para
el cargue y descargue de
materias primas y de
producto terminado.

8/12

CALIDAD

Se elaboran productos
defectuosos

Por el tiempo de coccién

Desajustes en los
accesorios y programacion
de las embutidoras.

Las nuevas materias primas
(en prueba) de los
proveedores.

Las decisiones de ultimo
minuto del jefe de
produccion.

La mala manipulacion del
producto.
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LISTA DE CHEQUEO DE DESPILFARROS

Despilfarros 5MQS

TIPO DE
DESPILFARRO

DESCRIPCION

CAUSAS

Se realizan inspecciones
gue no agregan valor al
producto

Se realizan inspecciones
que no agregan valor pero
gue son necesarias durante
todo el proceso debido a la
naturaleza del sistema
productivo.

Se deben manejar variables
de control que en actualidad
estas, no son medidas de la
manera adecuada.

Se realizan reproceso de
productos no conformes o
de las devoluciones

El rompimiento de la cadena
de frio tanto de los
proveedores como de los
clientes.

Pérdida de vacio por mal
empaque.

El no cumplimiento de las
expectativas del cliente.

El mal manejo de las
temperaturas a la hora de
empacar.

Mal manejo del producto
durante el proceso de
despachos.

Repeticion o correccion de
procesos

Errores al colocar el
empague para el producto
final en la empacadora al
vacio.

Errores en la calibracion y
programacion de las
embutidoras.

8/12

SEGURIDAD

Ocurren accidentes de
trabajo que ocasionan
paros y retrasos en la
produccion

Se almacenan los
accesorios de proteccién y
seguridad (no se usan)

La falta de exigencia el uso
de los respectivos elementos
de seguridad.
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LISTA DE CHEQUEO DE DESPILFARROS

Despilfarros 5MQS

CAUSAS
TIPO DE .
DESPILEARRO DESCRIPCION 1

Las condiciones fisicas y No existe un area de

ambientales no son climatizacion ya que los

adecuadas operarios se someten
continuamente a choques
térmicos de 4 grados
centigrados a temperatura
ambiente (aproximadamente
24 °c.).

5/9
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ANEXO 19. MATRIZ PARA LA EVALUACION DE HERRAMIENTAS.

CALIDAD
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CALIDAD

471d
b= palv/

5S’s

jidoka

shojinka

TPM

kaizen

Distribucion
en planta

MRP

Se presentan tiempos
inactivos de los operarios
por retrasos en el proceso

10

10

Se presentan tiempos
improductivos por averias
de maquinaria

10

Existen maquinas de poco
uso

SYNINDYI

Las maquinas son
compartidas entre
operarios para algunos
procesos

La ubicacion de las
magquinas dificultan el flujo
de productos

No existe un plan completo
de mantenimiento

10

Se utilizan materiales que
no agregan valor al
producto

10

Se presenta deterioro de
los materiales por
permanecer almacenados

10

SATVIHILVIN

Se generan residuos de
materias prima en el
proceso

10

Se realizan reuniones que
no llevan a la toma de
decisiones

10

10

NOIDO3dId

No se acatan las
decisiones tomadas por la
gerencia o mandos medios

10
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CALIDAD

471d
b= palv/

5S’s

jidoka

shojinka

TPM

kaizen

Distribucion
en planta

MRP

El trato del personal
administrativo y operativo
no es cordial

10

Se produce en grandes
lotes, sin que la demanda
lo requiera

10

10

10

SOQOLIN

Se presentan excesos de
transporte y
desplazamientos de
materia prima producto en
proceso y producto
terminado

10 O

Se realizan métodos y
practicas inadecuadas de
trabajo

Se elaboran productos
defectuosos

Se realizan inspecciones
que no agregan valor al
producto

Se realizan reproceso de
productos no conformes o
de las devoluciones

avaiivo

Repeticion o correccion de
procesos

Se almacenan los
accesorios de proteccion y
seguridad (no se usan)

10

Las condiciones fisicas y
ambientales no son
adecuadas
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ANEXO 20. MATRIZ DE RESULTADOS DE EVALUACION DE HERRAMIENTAS
DE MEJORA.

MATRIZ DE RESULTADOS DE LAS HERRAMIENTAS A IMPLEMENTAR

DESPILFARRO Distribucién

5 S’s | jidoka | shojinka | TPM | kaizen MRP
en planta

Se realizan
desplazamient
0s continuos a
otros lugares o
pisos para 20 0 5 0 11 12 0
traer
herramientas,
materiales y
equipos

Hay operarios
esperando
que la
magquina
termine su
trabajo

SVYNOS4d3d

Se invierte
tiempo en la
basqueda de
herramientas.

27 0 0 0 10 5 0

Se presentan
tiempos
inactivos de
los operarios
por retrasos
en el proceso

Se presentan
tiempos
improductivos 0 15 7 22 0 0 0
por averias de
magquinaria

Existen
maquinas de 19 0 10 0 0 7 0
poco uso

Las maquinas
son
compartidas
entre 0 0 17 0 0 0 0
operarios para
algunos
procesos

SYNINOYIA
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DESPILFARRO

MATRIZ DE RESULTADOS DE LAS HERRAMIENTAS A IMPLEMENTAR

5S’s

jidoka

shojinka

TPM

kaizen

Distribucion
en planta

MRP

La ubicacién
de las
maquinas
dificultan el
flujo de
productos

12

23

No existe un
plan completo
de
mantenimiento

27

10

SIATVIHILVIN

Se utilizan
materiales que
no agregan
valor al
producto

21

Se presenta
deterioro de
los materiales
por
permanecer
almacenados

19

10

10

10

20

Se generan
residuos de
materias prima
en el proceso

18

NOIDO3dId

Se realizan
reuniones que
no llevan a la
toma de
decisiones

29

No se acatan
las decisiones
tomadas por la
gerencia o
mandos
medios

25

El trato del
personal
administrativo
y operativo no
es cordial

17

SOQOLIN

Se produce en
grandes lotes,
sin que la
demanda lo
requiera

30
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DESPILFARRO

MATRIZ DE RESULTADOS DE LAS HERRAMIENTAS A IMPLEMENTAR

5S’s

jidoka

shojinka

TPM

kaizen

Distribucion
en planta

MRP

Se presentan
excesos de
transporte y
desplazamient
os de materia
prima
producto en
proceso y
producto
terminado

10

14

25

Se realizan
métodos y
practicas
inadecuadas
de trabajo

21

avaiivo

Se elaboran
productos
defectuosos

24

Se realizan
inspecciones
gue no
agregan valor
al producto

26

Se realizan
reproceso de
productos no
conformes o
de las
devoluciones

26

Repeticion o
correccién de
procesos

27

14

Se almacenan
los accesorios
de proteccién
y seguridad
(no se usan)

19

Las
condiciones
fisicas y
ambientales
no son
adecuadas

18

14

14

20
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Herramientas a implementar y objetivos de aplicacién.

Herramineta a
implementar

Objetivo de la aplicacién

Reduccién de tiempos por
busqueda y desplazamientos

Ordeny limpieza en el area de
trabajo

Autodisciplina

jidoka

verificacion de la calidad

Habilidad de detectar
condiciones anormales

Apoyo a la calidad de los
proceso

shojinka

Implementacion adecuada de
distribucion en planta

Reasignacion de equipos y
tareas a cada puesto de trabajo

Personal polivalente

TPM

Reduccion de averias los
equipos

Reduccion de defectos

Eliminacion de accidentes

kaizen

Mejorar productividad

Cambio en la cultura de la
organizacion

Utilizacién de habilidades y
conocimiento del personal

Distribucién
en planta

Reduccién de tiempo de
produccidén

Mayor utilizacién de los
recursos

Reduccién de costos de
fabricacion

MRP

prondsticos de la demanda

planificaciény capacidad del
sistema

disponibilidad de materiales
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Despilfarros y herramientas a implementar.

DESPILFARRO

HERRAMIENTAS A

IMPLEMENTAR

PERSONAS

5S’s

TPM

kaizen

MAQUINAS

58S’s

shojinka

TPM

Distribucién en
planta

MATERIALES

5S’s

TPM

Distribucion en
planta

DIRECCION

kaizen

METODOS

kaizen

Distribucién en
planta

MRP

CALIDAD

58S’s

jidoka

kaizen

Distribucién en
planta

Herramientas para la implementacion de mejoras.

HERRAMIENTAS PARA LA IMPLEMENTACION DE MEJORAS

HERRAMIENTA FUNCION

Proporcionar un fundamento de andlisis y acelerar los
KAIZEN cambios y mejoras organizacionales.

Involucrar a toda la fuerza laboral en las decisiones de la
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HERRAMIENTAS PARA LA IMPLEMENTACION DE MEJORAS

HERRAMIENTA

FUNCION

empresa creando un clima propicio para el cambio.

Reducir drasticamente las ineficiencias adquiridas en la
realizacion cotidiana del trabajo.

Atacar los tipos de despilfarro en términos de tiempo y

CINCO ESES ' - ] L
espacio, adquiridos a través de habitos inadecuados.
Provocar a corto y medio plazo un cambio positivo en la
actitud de las personas.
Detectar y corregir defectos de la produccién mediante la

JIDOKA L . .

verificacion del correcto funcionamiento del proceso.

SHOJINKA Garantizar la polivalencia de los empleados.

MPT Conseguir un determinado nivel de disponibilidad de

maquinaria y equipos.

DISTRIBUCION

Proponer un disefio de la colocacion fisica ordenada de los

medios industriales, como maquinaria, equipo,

EN PLANTA | trabajadores, espacios requeridos para el movimiento de
materiales y su almacenaje.
Determinar la produccién a llevar a cabo y en qué
MRP cantidades y momentos.

Deducir las necesidades de materiales y componentes.
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ANEXO 21. MATERIAL DIDACTICO Y EVIDENCIAS CAPACITACION DE JIT Y

KAISEN.

‘,X?« "4 \‘X ﬁ)‘/
o R A \
%) como [ cuknto

DIAPOSITIVAS CAPACITACION JIT

PRODUCCION

JUSTO A
TIEMPO

PRESENTADO POR:
Martha Lliliana Prada Herndndez |
Viviana Rocio Zambrano Caicedp

calidad,

entre otras

APLICACIONES DEL JAT

= Los inventariosreducidos
= Mejoramiento en el control de

+fiabilidad del producto
+ Aprovechamiento del personal,

| =
La filosofia del I! /
"justo a tiempo”

Se fundamenta principalmente en la
reduccién del desperdicio y por

supuesto en la calidad de y
los productos o servicios, através de un ‘

profundo compromiso de todos y cada
uno de los integrantes de

la organizacion asi como una fuerte
orientacidén a sus tareas, que de unau
ofra forma se va a derivar en una
mayor productividad, menores costos,
|calidad, mayor safisfaccién del cliente,
- [mayores ventas y muy probablemente
- |mayores ulilidades.

B

LA APLICACION DEL "JUSTO A -

TIEMPO" REQUIERE
= Disciplina ﬂ
= Cambio de mentalidad,

= La implantacién de una cultlura orientada a la
calidad

= La implantacién de una cultlura orientada al
mejoramiento continuo

= Flexibilidad a los diversos cambios

<= Compromiso con los con los objetivos
empresa

| = Inversién en equipo, maquinaria,

capacitaciones, etc.

¢ QUEES JIT?

Es una filosofia industrial,
que considera la reduccion
o eliminacién de todolo
que implique desperdicio
en las actividades

de compras,

fabricacion, distribuciony
apoyo ala fabricacién en

| unnegocio

EL DESPERDICIO

se concibe como "todo aquello que
sea distinto de los recursos minimos
absolutos de materiales, mdquinasy
mano de obra necesarios para
agregar valor al producto”
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—

ALGUNOS EJEMPLOS DE RECURSOS
MINIMOS

o Unsolo proveedor, si éste tiene

AGREGAR VALOR
IMPLICA AUMENTAR EL

capacidad suficiente. ) VALOR DEL PRODUCTO : o
® Nodiontos a ronader bitas dereotosas. [ ANTE LOS OJOS DEL |
o Nada de existencias de seguridad. =B CLIENTE. v

o Ningun tiempo de produccidon en exceso.

o Nadie dedicado a cumplir fareas que no
agreguen valor.

L —
|
EJEMPLOS QUE AGREGAN

VALOR &  AEBENEFICIOS DELJIT

o Reduce el tiempo de produccion.

. « WS ag o - o Aumenta la productividad.
Ensamblar, mezclar, fundir, moldear, ¢ "« . o Reduce el costo de calidad, H
soldar, 1ejer, empacar. g o Reduce !os pred?s de mm_ericl comprado.

o Reduce |nven1c:r|os¥mmer|c:\es comprados, obra

Ofras cosas que generalmente | sn proceso, productos terminades).
ocurren en el proceso de fabricacién ° E:gﬂgii;':rgEZS:GELSLW”'B“*O-
son contar, mover, almacenar, f: % o Reduce latrayectoria del producto entre g
programar, inspeccionary 1raspusur fabricante, el almacén y el cliente.

.| un producto, actividades que no
agregan valor en si mismas.

DIAPOSITIVAS CAPACITACION KAIZEN

g ESCUELADE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES EE “m @ ESCUELADE ESTUDIOS ESY ES EE ﬂls

?‘L KA Mejora

% . ZEN Tontinua
{e @

B

?1% KAIZEN = Mejora Continua
La expresion Kaizen viene de la
palabras japonesas “kai” y “zen”
que en conjunto significan la accién
del cambio y el mejoramiento
continuo, gradual y ordenado.

Martha Liliana Prada Hern
Viviana Rocio Zambrano Cai
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ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

fé@

®
LCARFRISAN

- ’ . Lo
éQué es kaiz
El Kaizen es una idea que
trabajarse todos los dias. Es
individual y de grupo que lle
cambiar la conducta de los mi
de la organizacién, equipo, etc.

Es un sistema de mejora continu
que comprende todos los eleme
ez

1tes, pr 'y

prodructos eindividuos de una
organizacién.

ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

MEJORAR
LOS
RESULTADOS
DE LOS
PROCESOS

LCARFRISAN

U

ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

SIRVE PARA

v'ENCONTRAR Y ELIMINAR
DESPERDICIOS

v'MEJOR LA CALIDAD

v  REDUCIR LA VARIABILIDAD

" ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES E E l"s

El propésito de este tipo de
metodologias es
proporcionar un fundamento
de analisis yacelerar los
cambios y mejoras
organizacionales,
involucrando a toda la fuerza
laboral y creando un clima
ﬂopicio para el cambio.
®

CARFRISAN

" ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES E a “Is

éCual es su utilidad?

En si, la esencia del Kaizen es realizar el mejora
los procesos antes de esperar que se obtenganre
mejorados. Es decir que los problemas de la calida
atacarse de raiz. Eso se logra mediante un mejorami
continuo a través de pequeiias y grandes acciones, p
de forma diaria.

WP ESCUELADE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES E% “IE

Entre los temas que se pueden mejorar co

herramientas de Mejora Continua se de

Mejorar la calidad de los productos y servicios.

Mejorar la higiene industrial y salud ocupacional de la empresa.

Aumentar la satisfaccién de los dientes.

Mejorar la eficacia y la efidencia de los procesos.

Mejorar el entrenamiento de los nuevos empleados

Disminuir reclamos de los dientes.

| | Detectar no conformidades y establecer acciones correctoras.

Mejorar indicadores de medio ambiente
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‘l'l ESCUELA DE ESY ES EE “IH m
REGLAS KAIZEN

* MANTENER UNA MENTE ABIERTAAL CAMBIO.

* TENER UNA ACTITUD POSITIVA

ZCUANDO SE
UTIIZAN 105
EVENTOS KAZEN®

* OPINAR

* PRACTICAR EL RESPETO MUTUO

v * CREAR UN AMBIENTE DE CORDIALIDAD

‘l' ESCUELA DE ESY Es EE l’“ Los o Desperdicios de la

= = R Produccion
REGLAS KAI

« TRATAR ALOS DEMAS COMO QUIERE SERTRATADO Breiliesian %

« UNA PERSONA, NO POSICION/RANGO

« TRABAJA DE MANERA MAS INTELIGENTE

—=

6

v |
NI oo ]

]
Y |

" ESCUELA DE
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Beneficios del JIT

+ Reduce el tiempo de
produccion.

*«  Aumenta la productividad.

+ Reduce el costo de calidad

* FReduce los precios de
material comprado.

* Reduce inventarios
{materiales comprados, obra
en proceso, productos
terminados).

+ Reduce tiempo de
alistarmiento.

+ Reduccion de espacios

+ Reduce la trayectoria del
producto entre el fabricante,

el almaceén vy el cliente.

Lafilosofia del "Justo a
Tiempo"

Se fundamenta principalmente
en la reduccion del desperdicio
¥ por supuesto en la calidad de
los productos o servicios, a
tfravés de un profundo
compromiso de todos y cada
uno de los integrantes de
la organizacion asi como una
fuerte orientacion a sus tareas,
que de una u otra forma se va
a derivar en una
mayor productividad,
menores costos, calidad,
mayor satisfaccion del cliente,
mayores  ventas y  muy
probablemente mayores
utilidades.

Produccioén
Justo a Tiempo

PRESENTADO POR: _—
M artha Liliana Prada Hernandez @
Yiviana Rocio Zambrano Caicedo CARFRISAN

La aplicacién del "Justo a

SQué es JIT? 3 8 >
Tiempo" requiere:
Es una filosofia industrial, que » Disciplina
considera |a reduccion o eliminacion de e Cambio de mentalidad,
todo lo que implique desperdicio en las e La implantacion de
actividades de compras, una cultura orientada a la
fabricacion, distribucion y apoyo a la calidad
fabricacion en un negocio. s La implantacian de
una cultura orientada al
mejoramiento continuo
* Flexibiidad a los diversos
cambios
e Compromiso con los con
los ohjetivos de la empresa
W‘:.,::.un'.‘...":;'m Esquema de un * Inversion en equipo,
== Sistema Justo a Tiempo maguinaria,
w 1 capacitaciones, etc.

_ll% con \‘
mOié

f Apoyo del Personal 2

/4

Mo desperden % EM
Tiempo minumo de Almacenae

Ventas
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Beneficios

sAumenta la satisfaccion de
los clientes

«Mejarar la calidad de los
productos y servicios

M ejorar la higiene
industrial v salud
ocupacional de la empresa

sAumentar la satisfaccion
de los clientes.

Mejorar la eficacia y la
eficiencia de los procesos.

«M ejorar el entrenamiento
de los nuevos empleados

+Disminuir reclamos de los
clientes

«Detectar no confommidades
v establecer acciones
correctoras

7K o«

Mejora
\-:7” ' ZEN Contirlua

=
?}L‘E‘ KAIZEN = Mejora Continua

El Kaizen es una idea que
debe trabajarse todos los dias
Es una idea individual v de
grupo que llevara a cambiar la
conducta de los miembros de
la organizacion, equipo, etc.

Es wun sisterna de mejora
continua que comprende todos
los elementos, componentes,
procesos, actividades,
productos e individuos de una
organizacion

PRESEMTADD POR:
Martha Liliana Frada Hernandez
YWiviana Rocio Zambrano Caicedo

Reglas KAIZEMN

+ Mantener una mente abierta al
cambio.

+ Tener una actitud positiva

= Opinar

* Crear un ambiente de cordialidad

» Practicar el respeto mutuo

= Tratar a los demas comao quiere
ser tratado

* lna persona, no posicidn/rango

+ Minguna pregunta es tonta

» Trabaja de manera mas
inteligente

= Entender los procesos dificiles

Los @Desperdicnos de la

Produccién
3 e b
Espera 4

VIDEO MOTIVACION PERSONAL

http://www.youtube.com/watch?v=CfEOwQnd-OM
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KAIZEN

&Cual es su utilidad?

En =i, la esencia del Kaizen es
realizar el mejoramiento de los
procesos antes de esperar que
se ohtengan resultados
mejorados

problemas de la calidad deben

Es decir gue los

atacarse de raiz. Eso se logra
mediante un rmejorarmniento
continuo a través de peguefias v
grandes acciones, pero de forma

diaria

Distribucién

de dreas

£CUANDO SE
UTILIZAN LOS

EVENTOS KAIZEN?

Problemas.
de calidad



http://www.youtube.com/watch?v=CfEOwQnd-OM

ANEXO 22. FICHA DE PROPUESTAS DE MEJORA.

Fecha:
£Carrrisan Ficha de propuesta de mejoras Versidn: 1 Cadigo: kaizen
Ha:‘=|=l—=l-'-_'_.

Paugina:;

Programa de mejoras

Problema ident

i_ﬁcadc):

Propuesta de mejora:

Firma de quien hace la propuesta:

Firma v sello aprobacion:

X
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Ficha de propuesta de mejoras

Fecha:

Version: 1

Codigo: kaizen

Programa de mejoras S

Papin;

ROGRAMAS DE GESTION

DE OBJETIVOS DE KAIZEN

Responsable principal del
programa

Autoridades del responsable

Responsabilidades

Objetivo general del programa

Indicadaor

Meta

Objetivos especificos del programa

Indicador por objetivo

Metas

ACTIVIDADES

Descripcion

Hesponsable

Hecursos

ST IENos

Desc TIpCFon 2C T irdad

Crondgrama 4e reslzscion

Sre [ Fon [ Mar [ Az | sy [ Jom
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ANEXO 23. MATERIAL DIDACTICO Y EVIDENCIAS CAPACITACION CINCO

ESES.

DIAPOSITIVAS CAPACITACION CINCO ESES.

‘, ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

ESTRATEGIA DE LAS
CINCO S’s

" ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

S 5“8”

® & ®
LCARFRISAN Fre do 2 LCARFRISAN
Marha liliana Prada Hema
w cortmpan o Yiviana Rocio Zambrano Cai —c
QP ESCUELADE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES “Is QW ESCUELADE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES "“E

éPara qué sirve

v’ Reducir drasticamente las ineficiencias adquiri
en la realizacion cotidiana del trabajo.
v’ Eliminar cualquier tipo de despilfarroen
términos de tiempo y espacio, adquiridos a
través de habitos inadecuados.

argas.
LCARFRISAN
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éPara qué sirv

Provocar a cortoy medio plazo un cambio p!

en la actitud de las personas:

v'Orgullo del lugar en el que se trabaja.

v'Estimulo a la cooperaciony trabajo en equi

v'Aumento de las sugerencias e iniciativas de
mejora.

v'Mayor compromiso y responsabilidad en las



=' ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIAY SORESARIALES =' / 1 ) UDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES “Is

A

* Menos accidentes

* Menos movimientos y traslados inutiles
* Menor tiempo para el cambio de herramienta
* Mejorimagen ante nuestros clientes
* Mayor compromiso y responsabilidad en las
tareas {

* Mayor conocimiento del puesto

==
®
<mnmrsmv

= U
QW ESCUELADE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

[ strategias de las 55

El objetivo de esta fase es diferenciar
los elementos necesarios (aquellos

que se utilizan habitualmente) de los

innecesarios (aquellos que se usan ™
esporadicamente o nunca) en el lugar s
de trabajo para retirar estos ultimos y
evitar que supongan un obstaculo en

n\m trabajo.
®

3
Limpieza

No limapiar mis, sino evitar
que se ensucie

en su lugar

Un lugar para cada cosa y cada cosa I

T —————Eme s
=' ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES " ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES

o
SEISO (Limpie

No consiste Ginicamente en lim
zona de trabajo (barrery fregar) si
identificar y eliminar las fuentes d
suciedad para conseguir que el pues
de trabajoy su entorno se mantenga
siempre limpios

Los elementos necesari
ser ordenados de man
estén listos para ser uti

cuando se necesite
herramientas, utiles, etc.
colocarse al alcance de lam

s M| deben ser faciles de c

F/ devolver as
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wmaw ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES “IB " ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES Eﬁ “Is

SH SHITSUKE (Habito y

- . r . - A
(Estandarizacion disciplina)
Con objeto de evitar una vueltaa la
situacién anterior a la implantacién de
las 5S se necesita incorporar técnicas
adecuadas para desarrollar la "disciplina”
y generar en todos los niveles de la
empresa el "habito" constante de
organizacion, orden y limpieza.

lantar las 5S puede ser sencillo,
= es mantenerlas de forma permanent:

lj ello es preciso poder detectar facil y
i i ﬁ i TJ rapidamente cualquier desviacién o c

que se produzca. Se trata de establec

mecanismos de deteccion de anomali L
L « forma que cualquiera las pueda perci :. _ e xd
LCARFRISAN CARFRISAN l _L
" ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES “Is " ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES ‘ “Is

MANTENER Y SEGUIR

==
®
CARFRISAN

o Cartmaan O™ e Cartian €O
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Beneficios

Menos accidentes
Menos movimientos y
traslados indtiles

ESTRATEGIA DE
LAS CINCO S’s

Menaor tiempo para el
cambio de herramientas
Mejor imagen ante
nuestros clientes

Mayor compromiso vy
las

responsabilidad en
tareas

Mayor conocimiento del
puesto

FPRESENTADC POR
Martha Liliana Prada Hernandez
Viviana Rocio Zambrano Caicedo

SEIRI [Organizacién)

El objetivo de esta fase es diferenciar los
elementos necesarios de los innecesarios
en el lugar de trabajo para retirar estos
dltimos vy evitar que supongan  un
obsticulo en nuestro trabajo.

SEITON [Orden]

Los elementos necesarios deben ser
ordenados de manera gque estén listos
para ser utilizados cuando se necesiten.
Las herramientas, dtiles, etc. deben
colocarse al alcance de la mano y deben
ser faciles de coger y devoler a su sitio

Autodisciplina
que se ensucie
en su lugar

que no lo es

SEISO [Limpieza)

Mo consiste dnicamente en limpiar la
zana de trabajo, sino en identficar v
eliminar las fuentes de suciedad para
conseguir que el puesto de trabajo y su
entorno se mantengan siempre limpios

No limipiar mis, sino evitar

Un lugar para cada cosa y cada cosa

=
:
H]
H
K
;
K
é

Limpieza

3

SHEIKETSU [Estandarizacién

0 ¥

LY control wisual)

dm‘ Se trata de establecer mecanismos de

— E deteccidn de anomalias de forma gue

_g - cualquiera las pueda percibir.

w 86

5 SHITSUKE [(Habite 3 disciplina)

Ej Con objeto de evitar una wvuelta a la

- situacidn anterior a la implantacidon de las

E > BE se  necesita incorporar  técnicas

- adecuadas para desarrollar la "disciplina”

n @\' ¥ generar en todos los niveles de la

LI.J N\ \ empresa el  "habito” constante  de
- ‘\ arganizacién, orden y limpieza

VIDEO EXPLICATIVO CINCO ESES.

http://www.youtube.com/watch?v=4ZSw5Tzcb-Y
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JPara qué sirven?

* Reducir drasticamente las
ineficiencias adquiridas en la
realizacian cotidiana del
trabajo

e Eliminar cualguier tipo de

despilfarro en  términos de
tiermpo v espacio, adguiridos
a traves de hahitos
inadecuados.

Prowvocar a corto v medio
plazo un cambio positivo en
la actitud de las personas:
Orgullo del lugar en el gue se
trabaja.

Estimulo a2 la cooperacian v
trabajo en equipo

Aumento de las sugerencias
e iniciativas de mejora.

M ayar COMPromiso Y
responsahbilidad en las tareas


http://www.youtube.com/watch?v=4ZSw5Tzcb-Y

ANEXO 24. FRASES DE ORDEN Y LIMPIEZA PUESTAS DURANTE LA
IMPLEMENTACION DE CINCO ESES.

“UN ESPACIO “PREOCUPATE

LIMPIO NO ES EL SIEMPRE PORQUE
QUE MAS SE LIMPIA | TU EMPRESA ESTE
SI NO EL QUE LIMPIA Y
MENOS SE ENSUCIA” ORDENADA”

“TU SALUD Y LA SALUD “LA SEGURIDAD

DE NUESTROS CLIENTES | ATIMENTARIA DEBE SER

NO ES UN JUEGO, HAZ | UN COMPROMISO DE
DE LA HIGIENE UNA TODOS, CUIDA TUS

PARTE FUNDAMENTAL | CONDUCTAS DE ASEO E

DE TU VIDA LABORAL”

“DE NUESTRO TRABAJO BIEN |

HECHO DEPENDE LA SALUD DE
TODOS “MANTEN LIMPIAS Y

ORDENADAS TODAS LAS AREAS
DE TU LUGAR DE TRABAJO"
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ANEXO 25. MANUAL DE IMPLEMENTACION DE CINCO ESES.
COMPROMISO

La organizacién debera estar convencida y comprometida con la implementacion
de las 5 S’s por lo que todos los niveles de la organizacion tendrian que formar

parte de la implantacion.

La alta direccion es la principal responsable del Programa, y deberia estar
firmemente convencida de la importancia de la Organizacion, el Orden, la
Limpieza y los nuevos habitos. Es la responsable de organizar y proporcionar los
recursos necesarios, asi como desempefiar un papel activo en el proceso,

especialmente en las primeras experiencias de implantacion.
Sus funciones son:

e Liderar el Programa 5 S’s.
e Mantener un compromiso activo.
e Promover la participacion de todos los implicados.

e Dar seguimiento al programa.

PLANEACION Y ORGANIZACION DEL PROYECTO

La etapa inicial consiste en determinar las areas a implementar, las etapas y

actividades a realizar, su duracién, los responsables y los recursos necesarios.
Para tal efecto, a continuacion se enlistan las principales actividades:

1. Seleccionar las areas donde se implementara, y en qué orden.
Designar a los miembros del equipo del proyecto de implementacion.

3. El equipo estara integrado por un coordinador o facilitador, asi como por el
personal estrechamente relacionado con las areas seleccionadas.

4. El coordinador, como lider tendra las siguientes responsabilidades:
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e Prepararse como un experto de la metodologia 5 S’s.

e Preparar a los miembros del equipo en la metodologia 5 S’s.

e Apoyar a la Direccion en la planificacion y organizacion del proceso global
de implantacion.

e Asegurar la disponibilidad de los recursos necesarios.

e Asegurar la eficacia de las reuniones y de las actividades de equipo.

e Coordinar la realizacion de las actividades y verificar su ejecucion.

e Orientar al equipo, actuando como un consultor.

e Dar un seguimiento riguroso en la aplicacion de la metodologia.

¢ Informar a la Direccion sobre la evolucion del proyecto.

e Asegurar que estén permanentemente actualizados los indicadores.

e Asegurarse de que las medidas implementadas se mantienen y mejoran.

e Transferir su experiencia a otras areas de la organizacién, para extender la

implementacion.

5. Elaborar un calendario de actividades, siguiendo el orden metodolégico de las
5 S’s y la secuencia de implementacion por areas.
Determinar las responsabilidades especificas de los participantes.

7. Capacitar a los integrantes del equipo.
Aplicar la técnica en un area piloto, en la cual se terminar4 de aprender y
realizar cualquier ajuste.

9. Implantar el programa de manera secuencial y/o simultanea en las areas
previstas.

10.Medir y evaluar los resultados

11.Realizar los ajustes que sean necesarios.

METODO DE IMPLEMENTACION DEL SEIRI (CLASIFICAR).

1. Criterios de seleccién de elementos necesarios e innecesarios.
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e Elementos descompuestos o dafiados: Si es necesaria y viable
econdémicamente su reparacion, de lo contrario se desecharan.

e Elementos obsoletos: Se desecharan.

e Elementos peligrosos: Si son necesarios se ubicaran en un lugar seguro,
de lo contrario se desecharan.

e Elementos de mas: Se almacenaran en un lugar adecuado, o0 se
transferirdn a otra area de trabajo que lo requiera, o se donara o vendera.

e Todos los articulos que no se utilicen en el area de trabajo por mas de
cierto numero de dias: Se debera tomar una decision al respecto.

e Documentos con mucho tiempo en area de trabajo sin usar o0 en
archivadores: Si tienen mas de 15 dias en el area de trabajo se
archivaran, Si tienen mas de un afo y hasta 5 afios se almacenaran en el
archivo muerto, Mas de 5 afios se desecharan, previo registro.

e Objetos personales: Los objetos personales, como abrigos, bolsos,

celulares etc. deberan ubicarse en lugares determinados.

Sitios especificos, dentro de la empresa, donde se pueden encontrar

elementos innecesarios:

e Repisas, casilleros, (detras o en la parte mas alta o baja).

e Pasillos o esquinas, (objetos arrumbados).

e Puesto de trabajo, (elementos de trabajo obsoletos o descompuestos u
otros objetos que en algin momento cayeron o rodaron).

e Bodegas, (con inventarios abandonados, excesivo tiempo de no uso).

e Herramientas o instrumentos sobrantes.

e Elementos para contingencias en sitios no adecuados.

¢ Objetos guardados debajo de escaleras, escritorios, maquinaria o equipos.

e Mobiliario, equipo, herramienta, estanteria o instrumentos abandonados en

los pisos.
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e Objetos colgados o adheridos en paredes, pizarrones o ventanas.
e Elementos u objetos colocados en barandales, puertas, bardas,

mostradores, cortinas, sillas, archiveros, cajones de escritorios, etc.

3. Herramientas a utilizar para la clasificacion.

e Listado de elementos innecesarios: Esta lista permite registrar los
elementos innecesarios, su ubicacién, cantidad encontrada, posible causay
accion sugerida para su eliminacién. Esta lista es llenada por el
responsable de seleccionar durante la campafa de clasificacion.

e Tarjeta Roja: Este tipo de tarjeta permite identificar el elemento innecesario

y que se debe tomar una accién correctiva.

¢ Plan de accion para retirar los elementos: Una vez visualizados y marcados
con las tarjetas los elementos innecesarios, se tendran que hacer las
siguientes consultas: Mover el elemento a una nueva ubicacién dentro de la
planta; Almacenar al elemento fuera del area de trabajo; Eliminar el

elemento.
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= Control e informe final: El jefe de area debera realizar este documento y

publicarlo en un tablén informativo

4. Capacitaciéon al personal que hara la seleccién.

En esta fase se ensefiara de manera practica, con ejemplos, como reconocer y
seleccionar los elementos innecesarios, explicando los criterios de seleccién y el
uso de las herramientas antes presentadas, asi como la reubicacién temporal de

los elementos innecesarios.

METODO DE IMPLEMENTACION DEL SEITON (ORGANIZAR)

1. Ordene el area donde estan o estaran los elementos necesarios

Se trata de redistribuir los espacios, el mobiliario, los equipos, estantes, gavetas,
materiales, las maquinas y todo aquello que es util para el trabajo que se realiza.
De ser necesario cambie o adquiera mobiliario adecuado para ubicar los

elementos organizadamente.

2. Determine el lugar donde quedara cada elemento

En este momento habra que definir en qué lugar quedara cada elemento, esto en
razon de la frecuencia de uso, necesidad de cercania, volumen, peso, cantidad,
secuencia en el proceso, riesgo, etc.
Para determinar el lugar correcto de cada elemento habra que considerar que los
elementos de uso frecuente deberian:

» Estar al alcance del trabajador.

» En una altura que facilite su uso para el trabajador.

» En una posicion que requiera del menor movimiento del trabajador.
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Los elementos de uso poco frecuente deberian estar mas retirados, o en otro

lugar.

Para ubicar los elementos en el lugar correcto, marque el sitio seleccionado con

ndmeros o letras.

Criterios para la ubicacion de los elementos (documentos, mobiliario, equipo,

materiales, herramienta, etc.)

FRECUENCIA DE USO CRITERIO DE UBICACION
= A cada momento » Colocarlo junto ala persona
* Varias veces al dia » Colocarlo cercade lapersona
* Varias veces ala semana » Colocarlo cerca del area de
trabajo

= Algunas veces al mes » Colocarlo en areas comunes
= Algunas veces al afo » Colocarlo en bodega o archivo
= Posiblemente no se use » Colocarlo en archivo muerto

3. Establezca criterios de ordenamiento.

Por ejemplo:

» Por orden numérico, alfabético o alfanumérico.

»Por frecuencia de uso: diario, quincenal, mensual, bimestral, semestral,
anual.

» Inmediata localizacion por cualquiera

= De facil extraccion y devolucién

» De f&cil identificacion de faltantes

» Por el riesgo de seguridad economica, de accidente o dafio a la salud.

4. Identifique los elementos
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Asigne un nombre a cada elemento y un nombre al lugar donde se coloquen. Este

altimo debe ser descriptivo de los elementos que ahi se colocaran, ser simple y de

facil entendimiento.

Criterios que se podran aplicar:

c)
d)

» Habra elementos a los que se les conoce con dos nombres diferentes. Ante
esto elija uno. Esto evitara confusion.
= Para facilitar la colocacion de los elementos en el sitio adecuado, se podra
dibujar el entorno del elemento en el lugar donde se le ubicara.
» Los pisos podran ser trazados con lineas y marcas que permitan dividir e
identificar los pasillos, lugares reservados para fines especificos, zonas de
maniobras, zonas de peligro, rutas de evacuacién, extintores, botes de
basura, etc.
»Para ordenar los elementos tome en cuenta las siguientes
recomendaciones:

a) Haga un estudio para aprovechar los espacios.

b) Coloque los letreros que sean necesarios, que sean visibles y

entendibles:

» Indicadores de ubicacion.
» Indicadores de cantidad.
* Nombre de las areas de trabajo.
= Localizacion de stocks.
» Lugar de almacenaje de equipos.
= Disposicién de maquinas.
» Puntos de limpieza y seguridad.

= Otros que considere.

Tenga solo un nimero adecuado de archiveros, anaqueles o repisas.

No deje a la vista alambres ni cajas eléctricas abiertas.
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e) Tenga solo las herramientas y materiales de trabajo necesarias.

f) Ubique las herramientas y materiales en un el lugar limpio y en el orden en
que las utilice.

Q) Proteja adecuadamente los instrumentos de medicion.

h) Aplique también criterios de seguridad, esto es, que los elementos no estén
en riesgo de caerse, no estorben y que no estén cerca de actividades o elementos
gue puedan ocasionar un siniestro.

)] Que los elementos estén protegidos contra deterioro, como oxidacion,

golpes, o contaminarse.

Beneficios que se obtendran:
» Encontraremos facilmente los objetos de trabajo y documentos.
= Ahorro en tiempos y movimientos.
» Facilidad para regresar a su lugar los objetos o documentos que hemos
utilizado.
» Se podra detectar cuando falta algun elemento.

» Da una mejor apariencia.

METODO DE IMPLEMENTACION DEL SEISO (LIMPIEZA)

Procedimiento recomendado:
a. Campafa de limpieza:
Limpie a fondo los pisos, ventanas, cajones, estantes, herramientas, equipos,

magquinaria, muebles, etc., que se utilice en las operaciones cotidianas.
Es comun que la organizacion realice una campafa de orden y limpieza como un

primer paso para implantar las 5 S’s. En esta jornada se eliminan los elementos

innecesarios y se limpia el equipo, pasillos, armarios, almacenes, etc.,
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Este tipo de limpieza no debe considerarse como un SEISO totalmente
desarrollado, mas bien es un buen inicio y preparacion para la practica de la
limpieza permanente. Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estandar de la
forma como deben estar los equipos permanentemente. SEISO debe ayudarnos a
mantener el estdndar alcanzado el dia de la jornada inicial. Esta campafia crea la
motivacion y sensibilizacion para iniciar el trabajo de mantenimiento de la limpieza

y progresar a etapas siguientes.

b. Identifique problemas o fallas reales o potenciales
Verifique la funcionalidad del elemento que fue limpiado. Cualquier derrame,

escurrimiento, goteo, dafio o falla real o potencial debe atenderse de inmediato.

C. Determine las causas de suciedad.
Durante la limpieza debemos observar si la suciedad es normal o anormal, ante
esto ultimo, se debe determinar las causas que lo ocasionan con lo cual se podra
desarrollar un plan de solucién.
Los cuestionamientos que se pueden realizar para identificar y analizar las causas
de la suciedad son:

= ; Esta suciedad es algo que no deberia pasar?

= ; SOlo fue un descuido?

= ; Algo se cayo o alguien lo tiro?

= . Es causada por un goteo?

= ;, Como llegd hasta ahi la suciedad?

= ¢ El personal no tiene tiempo de atenderlo?

= ; Se tiene establecidos limites tolerables?

= Ya se localiz6 la fuente?

=, Se pude prevenir?

= . Por qué es un problema la suciedad?

= . Puede ser grave la repercusion de esta suciedad?

= . Puede ocasionar un accidente de trabajo?
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Estas y otras preguntas tienen que ser respuestas para buscar una solucion

concreta.

d. Establezca el plan de accién para cada situacion.

A partir del resultado del analisis de las causas raiz de la suciedad, se establecen
opciones de solucion, que con la participacion de las partes involucradas,
desarrollaran un plan de accién para prevenir o reducir las fuentes de suciedad.
Se daré prioridad de atencién a lo que no cumpla con lo establecido y a lo que

represente un riesgo.

Algunas acciones pueden ser:
» Cambiar malos habitos de las personas.
= Modificar el equipo, maquinaria 0 mobiliario para facilitar su mantenimiento.
= Redistribuir la instalacion de tal forma que pueda realizarse la limpieza con
facilidad y seguridad.
= Capacitar al personal de conservacion, de laboratorios, talleres e
instalaciones diversas.
= Establecer programas de mantenimiento preventivo.
» Reparacion de las maquinas o equipos que generan suciedad.
= Mejora de la ventilacién.

= etc.

e. Establezca un programa de limpieza.

El propdésito es integrar la limpieza dentro de las tareas diarias del personal.

Defina la frecuencia de limpieza: diaria o en forma periodica, con un cuadro de
tareas para cada lugar especifico. Para formalizar y propiciar habitos para
mantener limpio el ambiente de trabajo, es conveniente desarrollar e implementar

un manual de limpieza.
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El Manual de Limpieza: Este manual debe incluir la asignacion de éreas; la forma

de utilizar los elementos de limpieza; la frecuencia y tiempo para cada labor; la

inspeccion antes, durante y al final del turno.

Es importante establecer tiempos para estas actividades de modo que lleguen a

formar parte natural del trabajo diario.

Contenido del Manual:

Objetivos de la limpieza.

Fotografias de como se debe mantener las instalaciones y elementos de
trabajo.

Mapa de los puntos de riesgo durante el proceso de limpieza.

Herramientas de limpieza y de seguridad, asi como las precauciones a
tomar.

Areas que comprende el programa (considerar las areas externas o al aire
libre).

Procedimientos a seguir (que consideren la calidad del trabajo y la seguridad
de quien lo realiza).

Politicas para mantener y preservar un ambiente de trabajo limpio.

Factores de éxito:

= Incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo.

» Mantener la clasificacion y el orden de los elementos.

= Apoyar un fuerte programa de entrenamiento.

» Suministrar los elementos necesarios para su realizacion.

» Dedicar el tiempo requerido para su ejecucion.

Beneficios que se obtendran:

» Aumentara la vida Gtil del equipo e instalaciones.
» Menos probabilidad de contraer enfermedades.

= Menos accidentes.
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= Mejor aspecto.

» Ayuda a evitar mayores dafios a la ecologia.

METODO DE IMPLEMENTACION DE LA ESTANDARIZACION

Para mantener las condiciones de las tres primeras S’s, se debera:
a) Determinar y asignar de manera precisa las responsabilidades de lo
que tiene que hacer y cuando, donde y como hacerlo. Esto puede ser atreves

de un Cuadro o matriz de distribucion del trabajo.

b) Mejorar e Implementar de manera permanente el Manual de
limpieza.

C) Instalar un Tablon donde se registre el avance de cada S implantada.
d) Elaborar Programa de trabajo para atender problemas no resueltos y

para mejorar los métodos de limpieza.

e) Integrar en los trabajos, como rutina, las acciones de clasificacion,
orden y limpieza.

Estos estandares ofrecen toda la informacién necesaria para realizar el
trabajo. EI mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de
los trabajos regulares de cada dia.

Beneficios que se obtendran:

= Se guarda el conocimiento producido durante afios.

»Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar
impecable el sitio de trabajo en forma permanente.

= El personal aprende a conocer con profundidad el equipo y elementos de
trabajo.

= Se evitan errores de limpieza que puedan conducir a riesgos laborales.

» Se dan las condiciones para que el personal tenga un mejor desempefio en

su trabajo, lo que reditia ademas, en la productividad.
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»Se evitan pérdidas de tiempo al estar localizables y en el lugar adecuado

los elementos requeridos.

La 52 S consiste en establecer y mantener un nuevo orden de vida en el trabajo,

cumpliendo cotidianamente con las normas o estandares de trabajo.

Es comun ver organizaciones que después de semanas 0 meses de haber
intentado la implementacion de las "5 S's", regresan al ambiente original, donde
las aéreas estan sucias y desordenadas. Existe la tendencia de volver a hacer las
cosas como antes.
La indisciplina, ésta se refleja en:

» La impuntualidad.

= El desorden.

= El incumplimiento de normas de seguridad e higiene.

= El retraso de reuniones.

= Las constantes distracciones personales.

» Los cambios constantemente de los programas.

= Los elementos de trabajo fuera de su lugar.

* Los lugares de trabajo estan sucios, etc.

Consecuencias de laindisciplina:
= Causa comun de los fracasos.
» Afecta a los demds cuando se trabaja en equipo.
» Hace perder la confiabilidad como persona y como empleado.
» Incumplimiento de compromisos
» Pérdida de tiempo para localizar los elementos requeridos

Las 5S’s no pueden prosperar sin disciplina.

La disciplina
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Disciplina es el apego a una serie de leyes o reglas que norman la vida de una
comunidad, de la organizacién o a nuestra propia vida; la disciplina es orden y
control personal que se logra a través de un entrenamiento de las facultades

mentales, fisicas o morales.

El éxito va acompafado de la disciplina, las casualidades son temporales “la

buena suerte no perdura”.

Practicando y practicando es como lograremos cambiar nuestros habitos.

Cuando se practica continuamente SEIRI, SEITON, SEISO Y SEIKETSU se ha

adquirido el habito requerido, por lo que han logrado la disciplina.

Acciones para Promover la Disciplina

La disciplina se puede alcanzar si como trabajadores de la organizacion nos
volvemos conscientes y asumimos un compromiso real, verdadero, genuino
legitimo para cambiar nuestros habitos y mantener una disciplina de orden y
limpieza.
La organizacion, deberia entonces comprometerse a:
= Cumplir y vigilar que se cumpla de manera sisteméatica con los estandares
de trabajo establecidos.
» Asegurarse de que estan definidas claramente las responsabilidades y que
éstas las conoce y comprende el personal.
= Crear conciencia de la importancia del orden y la limpieza y de como
contribuye cada trabajador, o bien de los efectos del desorden y la suciedad.
» Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5 S’s.
= Hacer participe al personal en la busqueda de soluciones y de acciones de

mejora.
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= Asegurarse de la eficacia del entrenamiento en las actividades que implica
el programa.

» Reconocer el desempefio sobresaliente y estimular a quienes aun no lo
logran.

» Retroalimentar de inmediato cuando no se logran los resultados.

= Establecer un proceso y herramientas de seguimiento eficaz para verificar y
evaluar el cumplimiento sistematico y el progreso en cada area.

= Propiciar respeto por la preservacion del orden y la limpieza de las areas
comunes y de las que visitamos.

» Establecer ayudas visuales que nos recuerden u orienten para mantener el
orden y la limpieza.

» Ser congruentes como jefes, demostrando con el ejemplo y con hechos.

= Asumir con entusiasmo la implantacién de las 5 S’s.

= Crear un equipo promotor o lider para la Implementacion en toda la entidad.
» Suministrar los recursos para la implantacién de las 5 S’s.

» Recorrer las areas, por parte de los directivos.

= Publicar fotos del "antes" y "después".

= Difundir boletines informativos, carteles, usos de insignias.

» Establecer rutinas diarias de aplicacién, por ejemplo, los “5 minutos de 5

S’s", eventos mensuales y semestrales.
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[ _
- ® LISTADO DE ELEMENTOS
CARFRISAN INNECESARIOS

Accion sugerida para

Tipo de elemento Cantidad N C e
reubicacion o eliminacion

Firma responsable:
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CARFRISAN

- ®

LISTADO DE ELEMENTOS
NECESARIOS

Puesto de trabajo

Elemento

Cantidad

Descripcion de la Ubicacion

Firma responsable:
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ANEXO 26. LISTAS DE CHEQUEO Y CONTROL PARA LA LIMPIEZA.

- ®
‘ CARFRISAN

ESTRATIGIA 5S°S AREA
iUN LUGAR LIMPIO NO ES EL QUE MAS SE MEZCLADO
LIMPIA, SINO EL QUE MENOS SE ENSUCIA!

ELABORAR

ELEMENTOS REQUERIDOS PARA

It

\\
e

ff_

TRABAJO

UTENCILIOS NECESARIOS PARA
ORDEN Y ASEO DE SU PUESTOS DE

435
I 3

K -
\

OBIJETIVOS:

AUMENTAR Y MANTENER LA AUTODISCIPLINA EN LOS TRABAJADORES .
MANTENER ORDENADO Y ASEADO EL PUESTO DE TRABAJO DURANTE

LA JORNADA LABORAL.

ACTIVIDAD FRECUENCIA

ASEO DE LA MAQUINA DIARIA

USO HERRAMIENTAS DE

OPERARIO:

FECHA

DIARIA
TRABAJO
ASEO GENERALA LA
; DIARIA
MAQUINA
APLICACION DE
DIARIA
DESINFECTANTE
APLICACION DE DIARIA
DESENGRASANTE
FIRMA: OBSERVACION: REVISADO POR:
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CARFRISAN

ESTRATIGIA 5SS AREA
iUN LUGAR LIMPIO NO ES EL QUE MAS SE
MOLIENDA
LIMPIA, SINO EL QUE MENOS SE ENSUCIA!

ELEMENTOS REQUERIDOS PARA

OBIJETIVOS:

AUMENTAR Y MANTENER LA AUTODISCIPLINA EN LOS TRABAJADORES .

ELABORAR
MANTENER ORDENADO Y ASEADO EL PUESTO DE TRABAJO DURANTE
LA JORNADA LABORAL.
i ? ) ACTIVIDAD FRECUENCIA
[ y i’ ASEO DE LA MAQUINA DIARIA
) 4
UTENCILIOS NECESARIOS PARA USO DE HERRAMIENTAS
ORDEN Y ASEO DE SU PUESTOS DE DIARIA
DE TRABAJO
TRABAJO
~ A
_ SEO G!ENERALA LA DIARIA
@, . MAQUINA
| 4
T APLICACION DE
\ DIARIA
DESINFECTANTE
ey ' 2
N
APLICACION DE SIAGHA
DESENGRASANTE
OPERARIO: FECHA FIRMA: OBSERVACION: REVISADO POR:
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®

CARFRISAN

ESTRATIGIA 5S°S

AREA

iUN LUGAR LIMPIO NO ES EL QUE MAS SE
LIMPIA, SINO EL QUE MENOS SE ENSUCIA!

CORTE

ELEMENTOS REQUERIDOS PARA
ELABORAR

OBIJETIVOS:
AUMENTAR Y MANTENER LA AUTODISCIPLINA EN LOS TRABAJADORES .
MANTENER ORDENADO Y ASEADO EL PUESTO DE TRABAJO DURANTE

it

/ )

V‘L__

LA JORNADA LABORAL.

ACTIVIDAD FRECUENCIA

UTENCILIOS NECESARIOS PARA
ORDEN Y ASEO DE SU PUESTOS DE
TRABAJO

ASEO DE LA MAQUINA DIARIA

* oy 9

!'-‘&!

USO DE HERRAMIENTAS

OPERARIO:

DIARIA
DE TRABAJO
ASEO GENERALA LA

DIARIA

APLICACION DE
DIARIA

Z DESINFECTANTE

»

APLICACION DE SR

DESENGRASANTE

FECHA FIRMA: OBSERVACION: REVISADO POR:
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- ®

CARFRISAN

ESTRATIGIA 55°S

AREA

iUN LUGAR LIMPIO NO ES EL QUE MAS SE
LIMPIA, SINO EL QUE MENOS SE ENSUCIA!

EMBUTIDO

ELEMENTOS REQUERIDOS PARA
ELABORAR

UTENCILIOS NECESARIOS PARA

TRABAJO

ORDEN Y ASEO DE SU PUESTOS DE

OBJETIVOS:

AUMENTAR Y MANTENER LA AUTODISCIPLINA EN LOS TRABAJADORES .
MANTENER ORDENADO Y ASEADO EL PUESTO DE TRABAJO DURANTE
LA JORNADA LABORAL.

OPERARIO:

‘ ACTIVIDAD FRECUENCIA
ASEO DETALLADO LA
. SEMANAL
MAQUINA
USO DE HERRAMIENTAS
DIARIA
DE TRABAJO
ASEO GENERALA LA
. DIARIA
MAQUINA
APLICACION DE
CACIO DIARIA
DESINFECTANTE
APLICACION DE SR
DESENGRASANTE
OBSERVACION: REVISADO POR:
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ANEXO 27. PREGUNTAS QUE SE PUEDEN UTILIZAR PARA LA REALIZACION
DE LA AUDITORIA DE CINCO ESES.

S
G AUDITORIA DE LA

& _ A F— TS AN IMPLEMENTACION DE LA
ESTRATEGIA CINCO ESES

Responsable: Fecha de auditoria:

Seiri (clasificar)”’separar lo necesario de lo innecesario” | 1 2 3

1. ¢Encuentra cosas innecesarias en el lugar de
trabajo?

2. ¢Hay productos obsoletos, devueltos por los
clientes, mezclados a la produccion actual?

3. ¢Hay cajas, papeles, cables, tubos, tabla; laminas,
escombros, basuras y otros tirados en los pisos,
detras de las maquinas o encima de ellas?

4. ¢Se dafian cosas utiles por mezclarse con cosas
inutiles?

5. ¢Las herramientas U(tiles o materiales colocados
sobre el piso?

6. ¢Hay huecos, suciedad, pintura en mal estado en
paredes y pisos que inciten al desorden, desgrefio y
apatia?

7. ¢Las herramientas, utensilios, papeleria y otros
elementos Utiles estdn separados de los usos
infrecuentes?

SEITON (ORGANIZAR) “Un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar”

1. ¢Las cosas que son necesarias no estan
debidamente separadas y colocadas en los lugares
designados?

2. ¢las herramientas necesarias no estan
adecuadamente colocadas y ordenadas?

3. ¢Encuentra las herramientas o Utiles necesarios sin
demora?

4. ¢(En los pasillos, en la escalera, lugares de
almacenamientos y de trabajo, estan claramente
sefalizados ¢,

5. ¢Estan los contenedores y cajas claramente
demarcados en los respectivos sitios?

6. ¢Es facil el acceso a extintores, hidrantes y sistemas

284



AUDITORIA DE LA
IMPLEMENTACION DE LA
ESTRATEGIA CINCO ESES

Responsable: Fecha de auditoria:

de espuma anti-incendio o sistemas paradas de
emergencia?

7. ¢En las bodegas y almacenes se consigue
rapidamente lo que se busca?

8. ¢Pocillos de café, vasos, cascos de seguridad,
llaves, guantes de operador y otros por ejemplo
sobre las consolas de control de los procesos?

9. ¢Hay operarios recorriendo la planta, taller u oficinas
buscando cosas?

10.¢,Ruidos de planta o radios que ensordecen vy
pierden la atencion del personal responsable del
control?

11..Se encuentran ropas y objetos personales de los
operarios en sitios no adecuados?

12.; Periddicos, revistas, no afines a las actividades de
valor propias de un éarea de operaciones que
propician la desatencion del personal de
operadores?

SEISO (LIMPIAR) “Un lugar limpio no es el que mas se
limpia, si no el que menos suciedad hace” 1 2

1. ¢El piso, los pasillos, techos, paredes y ventanas
estan sucios o manchados?

2. ¢Estan las maquinas y equipos con polvo, mugre,
virutas, pegantes adheridos?

3. ¢Estan las lamparas, focos, reflectores, etc., sucios
0 manchados?

4. ¢Hay desperdicios de materiales o materias primas
cerca de las maquinas?

5. ¢Hay frecuentemente agua y otros fluidos regados

por el piso?

¢, Hay tubos, cables, etc., sucios 0 manchados?

¢Los archivadores de las oficinas estan libres de

polvo o suciedad, manchas de tinto, comida?

8. ¢Las boquillas de las maquinas estan
completamente libres y limpias?

No
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AUDITORIA DE LA
IMPLEMENTACION DE LA
ESTRATEGIA CINCO ESES

Responsable: Fecha de auditoria:

SEIKETSU (ESTANDARIZAR) “ Tenga habitos

saludables, viva bien”

PwpndPE

o

¢ Estan los uniformes u overoles sucios?
¢, Se respetan las areas de trabajo?
¢,Los uniformes son los adecuados?
¢Estan delimitadas las zonas para comer, fumar,
etc.?
¢Las condiciones de ruido, calor, iluminacion, polvo
o vibraciones son las minimas aceptables?
¢, Hay rayos solares incomodando a alguien?
¢, Hay goteras en los techos?

SHITSUKE (DISCIPLINA) “ Hacer de los procedimientos

un habito” 1 2

N =

7.

8.

9.

¢,L0s grupos de trabajo se relinen segun lo programado?

¢La gente hace limpieza sin que le recuerde?

¢Se siguen las reglas, procedimientos e
instrucciones?

¢, Se sentiria orgulloso de mostrar la planta u oficina
a los clientes o visitantes (familiares)?

¢Se nota cordialidad entre los trabajadores,
supervisores y jefes?

¢Los informes sobre el orden del trabajo se hacen
debidamente y a su tiempo?

¢, Se percibe en el personal entusiasmo por mantener
las areas de trabajo limpias y ordenadas?

¢ El personal de planta usa uniformes e implementos
de seguridad?

¢ Tiene usted la costumbre de una inspeccion diaria?
¢El personal llega a tiempo a su trabajo?
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ANEXO 28. AUDITORIAS DE LA IMPLEMENTACION DE LA ESTRATEGIA
CINCO ESES.

A continuacién se encuentran una serie de afirmaciones para la evaluacion del
cumplimiento de las cinco eses.

Usted debera calificar el nivel de ocurrencia marcando con una X en la casilla que
corresponda.

AUDITORIA DEL MES DE OCTUBRE

G

& FPFr—r>rs_ca v | AUDITORIADE LA
IMPLEMENTACION DE LA

ESTRATEGIA CINCO ESES

Responsables: Martha Liliana Prada Area: Produccion
Hernandez. Viviana Rocié Zambrano
Caicedo

Fecha de auditoria: 25/10/13

Seiri (clasificar)’separar lo necesario de lo innecesario”

1 2 3
Encuentra los elementos necesarios en el lugar de trabajo X
El lugar de trabajo esté libre de papeles, cables, desechos u X
objetos tirados en el piso, detras o sobre las maquinas
En el area de trabajo no hay herramientas o maquinas X
averiadas
No existe material obstaculizando el paso por pasillos, X
escaleras y esquinas
Los residuos de produccion y basuras se clasifican de X
acuerdo a las normas de reciclaje y se disponen en canecas
debidamente sefalizadas
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La imagen del area de trabajo a simple vista es agradable X

No existen conexiones eléctricas inadecuadas u objetos X
colgantes en los techos y paredes.

Los elementos utilizados con mas frecuencia se ubican X
cerca del area de uso

Se separan los elementos sucios de forma que no se X
mezclen con los limpios

No se encuentran elementos de poco utilizacién mezclados X
con los elementos de uso frecuente

22/30

SEITON (ORGANIZAR) “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar’

1 2 3

Los utiles y herramientas de trabajo son de facil acceso y X
retorno al lugar

Se ubican con facilidad los insumos y las materias primas en X
las bodegas

Es facil acceder al botiquin y demés elementos de X
emergencia

Los areas de trabajo, pasillos, vias de acceso y escaleras X
estan claramente sefializadas

Cada elemento en el area de trabajo tiene un lugar asignado X

Los operarios no se desplazan de forma rapida y frecuente X
por la planta en busca de herramientas o equipos

Se encuentran separadas y organizadas las pertenecias de X
los empleados

Existe un lugar para la disposicion de residuos solidos X
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generados durante el proceso

Los ruidos de la planta son controlados para que no se X
altere la salud y atencion del personal

Existe un lugar para la ubicacion de elementos de aseo en X
general

25/30

SEISO (LIMPIAR) “Un lugar limpio no es el que mas se limpia, si no el que menos
suciedad hace”

Los pisos, escaleras, paredes, puertas, ventanas y techos X
permanecen limpios

Los arrumes de materias primas, insumos y producto X
terminado (cajas, bultos, canastas, empaques, estantes,
entre otros) estan limpios y protegidos del polvo u otros
contaminantes

El personal cuenta con dotacién adecuada, comoda y limpia, X
y mantiene un adecuado aseo personal

Las maquinas y equipos estan limpias, libre de materiales X
innecesarios, polvo y en buenas condiciones

Las herramientas (cuchillos, tijeras, tablas, herramientas de X
mantenimiento) se mantienen limpias y en buen estado

Cada operario integra el proceso de limpieza como parte del X
trabajo diario

Se cuenta con un plan de limpieza y desinfeccién a la planta X
en general

Las beterias sanitarias y areas sociales permanecen limpias X
y ordenadas
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Se lleva un adecuado control de plagas y de insectos X

Se realizan inspecciones de limpieza al inicio y fin de la X
jornada de trabajo

27/30

LISTA DE CHEQUEO PARA EL DIAGNOSTICO ACTUAL DE CINCO ESES

SEIKETSU (ESTANDARIZAR) “ Tenga habitos saludables, viva bien”

1 2 3

Hay instrucciones claras y definidas de los procesos de X
limpieza

El personal usa toda la dotacion y elementos de seguridad X
brindados por la empresa de forma correcta

Su medio laboral se encuentra libre de riesgos y/o agentes X
gue impidan su buen desempefio en el puesto de trabajo

El ambiente de trabajo es agradable y fomenta el gusto por la X
realizacion de las tareas

Hay participacion activa en las jornadas de orden y aseo X

Los empleados cumplen con sus asignaciones y limpian sus X
puestos de trabajo sin necesidad de supervision y
recordacion

Existe una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los X
recursos de la institucién

La comunicacion entre jefes y operarios es posible y X
agradable

Se hace uso de la dotacion y los diferentes elementos de X
seguridad sin necesidad de supervision

El personal es puntual a la hora de llegar X
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se tiene una cultura de implementacion de cinco eses

25/30

SHITSUKE (DISCIPLINA) “ Hacer de los procedimientos un habito”

1

Los empleados cumplen con sus asignaciones y limpian sus
puestos de trabajo sin necesidad de supervision y
recordacion

Existe una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los
recursos de la institucion

La comunicacion entre jefes y operarios es posible y
agradable

Se hace uso de la dotacion y los diferentes elementos de
seguridad sin necesidad de supervision

El personal es puntual a la hora de llegar

se tiene una cultura de implementacion de cinco eses

13/18

RESULTADOS Y DIAGRAMA DE RED

CINCO ESES DEL MES DE
OCTUBRE g

SEIRI 73,33% TS SEToN

SEITON 83,33%

SEISO 90,00%

SEIKETSU 83.33% e

SHITSUKE 72,22%

% DE CUMPLIMIENTO DE % DE CUMPLIMIENTO DE OCTUBRE

=% DE CUMPLIMIENTO
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AUDITORIA DEL MES DE NOVIEMBRE

G3)

& FRF—s>rs_2a v | AUDITORIADE LA
IMPLEMENTACION DE LA

ESTRATEGIA CINCO ESES

Responsables: Martha Liliana Prada Area: Produccion
Hernandez. Viviana Rocié Zambrano
Caicedo

Fecha de auditoria: 25/11/13

Seiri (clasificar)’separar lo necesario de lo innecesario”

Encuentra los elementos necesarios en el lugar de trabajo X

El lugar de trabajo esté libre de papeles, cables, desechos u
objetos tirados en el piso, detras o sobre las maquinas

En el &rea de trabajo no hay herramientas o maquinas X
averiadas

No existe material obstaculizando el paso por pasillos, X
escaleras y esquinas

Los residuos de produccion y basuras se clasifican de
acuerdo a las normas de reciclaje y se disponen en canecas
debidamente sefializadas

La imagen del area de trabajo a simple vista es agradable X

No existen conexiones eléctricas inadecuadas u objetos X
colgantes en los techos y paredes.

Los elementos utilizados con mas frecuencia se ubican
cerca del area de uso

Se separan los elementos sucios de forma que no se X
mezclen con los limpios

292




No se encuentran elementos de poco utilizacién mezclados
con los elementos de uso frecuente

23/30

SEITON (ORGANIZAR) “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar’

1

2

Los utiles y herramientas de trabajo son de facil acceso y
retorno al lugar

Se ubican con facilidad los insumos y las materias primas en
las bodegas

Es facil acceder al botiquin y demas elementos de
emergencia

Los areas de trabajo, pasillos, vias de acceso y escaleras
estan claramente sefializadas

Cada elemento en el &rea de trabajo tiene un lugar asignado

Los operarios no se desplazan de forma rapida y frecuente
por la planta en busca de herramientas o equipos

Se encuentran separadas y organizadas las pertenecias de
los empleados

Existe un lugar para la disposicion de residuos sélidos
generados durante el proceso

Los ruidos de la planta son controlados para que no se
altere la salud y atencién del personal

Existe un lugar para la ubicacion de elementos de aseo en
general

26/30
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SEISO (LIMPIAR) “Un lugar limpio no es el que mas se limpia, si no el que menos
suciedad hace”

Los pisos, escaleras, paredes, puertas, ventanas y techos X
permanecen limpios

Los arrumes de materias primas, insumos y producto X
terminado (cajas, bultos, canastas, empaques, estantes,
entre otros) estan limpios y protegidos del polvo u otros
contaminantes

El personal cuenta con dotacion adecuada, comoda y limpia, X
y mantiene un adecuado aseo personal

Las maquinas y equipos estan limpias, libre de materiales X
innecesarios, polvo y en buenas condiciones

Las herramientas (cuchillos, tijeras, tablas, herramientas de X
mantenimiento) se mantienen limpias y en buen estado

Cada operario integra el proceso de limpieza como parte del X
trabajo diario

Se cuenta con un plan de limpieza y desinfeccién a la planta X
en general

Las beterias sanitarias y areas sociales permanecen limpias X
y ordenadas

Se lleva un adecuado control de plagas y de insectos X

Se realizan inspecciones de limpieza al inicio y fin de la X
jornada de trabajo

28/30

LISTA DE CHEQUEO PARA EL DIAGNOSTICO ACTUAL DE CINCO ESES

SEIKETSU (ESTANDARIZAR) “ Tenga habitos saludables, viva bien”
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Hay instrucciones claras y definidas de los procesos de
limpieza

El personal usa toda la dotacion y elementos de seguridad
brindados por la empresa de forma correcta

Su medio laboral se encuentra libre de riesgos y/o agentes
gue impidan su buen desempefio en el puesto de trabajo

El ambiente de trabajo es agradable y fomenta el gusto por la
realizacion de las tareas

Hay participacion activa en las jornadas de orden y aseo

Los empleados cumplen con sus asignaciones y limpian sus
puestos de trabajo sin necesidad de supervision y
recordacion

Existe una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los
recursos de la institucién

La comunicacion entre jefes y operarios es posible y
agradable

Se hace uso de la dotacion y los diferentes elementos de
seguridad sin necesidad de supervision

El personal es puntual a la hora de llegar

se tiene una cultura de implementacion de cinco eses

25/30

SHITSUKE (DISCIPLINA) “ Hacer de los procedimientos un habito”

1

Los empleados cumplen con sus asignaciones y limpian sus
puestos de trabajo sin necesidad de supervision y
recordacion
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Existe una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los X
recursos de la institucién

La comunicacion entre jefes y operarios es posible y X
agradable

Se hace uso de la dotacién y los diferentes elementos de
seguridad sin necesidad de supervision

El personal es puntual a la hora de llegar X

se tiene una cultura de implementacion de cinco eses X

13/18

RESULTADOS Y DIAGRAMA DE RED

% DE CUMPLIMIENTO DE % DE CUMPLIMIENTO DE
CINCO ESES DEL MES DE NOVIEMBRE
NOVIEMBRE
SERI 76,67%
SEITON 86,67%
SEISO 93,33%
SEKETSU 83 33% socrst iz
SHITSUKE 72.22%

sHiTsuke - A0% > SEITON

=% DE CUMPLIMIENTO
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AUDITORIA DEL MES DE DICIEMBRE

G3)

& _ A F— IS AN

AUDITORIA DE LA
IMPLEMENTACION DE LA
ESTRATEGIA CINCO ESES

Responsables: Martha Liliana Prada
Hernandez. Viviana Rocié Zambrano
Caicedo

Area: Produccion

Fecha de auditoria: 20/12/13

Seiri (clasificar)’separar lo necesario de lo innecesario”

1 2
Encuentra los elementos necesarios en el lugar de trabajo X
El lugar de trabajo esté libre de papeles, cables, desechos u
objetos tirados en el piso, detras o sobre las maquinas
En el &rea de trabajo no hay herramientas o maquinas X
averiadas
No existe material obstaculizando el paso por pasillos, X

escaleras y esquinas

Los residuos de produccion y basuras se clasifican de
acuerdo a las normas de reciclaje y se disponen en canecas

debidamente sefnalizadas

La imagen del area de trabajo a simple vista es agradable X

No existen conexiones eléctricas inadecuadas u objetos X

colgantes en los techos y paredes.

Los elementos utilizados con mas frecuencia se ubican

cerca del area de uso

Se separan los elementos sucios de forma que no se X

mezclen con los limpios
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No se encuentran elementos de poco utilizacién mezclados
con los elementos de uso frecuente

21/30

SEITON (ORGANIZAR) “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar’

1 2
Los utiles y herramientas de trabajo son de facil acceso y
retorno al lugar
Se ubican con facilidad los insumos y las materias primas en X
las bodegas
Es facil acceder al botiquin y demas elementos de
emergencia
Los areas de trabajo, pasillos, vias de acceso y escaleras X
estan claramente sefalizadas
Cada elemento en el &rea de trabajo tiene un lugar asignado
Los operarios no se desplazan de forma rapida y frecuente | X
por la planta en busca de herramientas o equipos
Se encuentran separadas y organizadas las pertenecias de
los empleados
Existe un lugar para la disposicion de residuos sélidos
generados durante el proceso
Los ruidos de la planta son controlados para que no se X
altere la salud y atencién del personal
Existe un lugar para la ubicacion de elementos de aseo en
general

25/30
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SEISO (LIMPIAR) “Un lugar limpio no es el que mas se limpia, si no el que menos
suciedad hace”

Los pisos, escaleras, paredes, puertas, ventanas y techos X
permanecen limpios

Los arrumes de materias primas, insumos y producto X
terminado (cajas, bultos, canastas, empaques, estantes,
entre otros) estan limpios y protegidos del polvo u otros
contaminantes

El personal cuenta con dotacion adecuada, comoda y limpia, X
y mantiene un adecuado aseo personal

Las maquinas y equipos estan limpias, libre de materiales X
innecesarios, polvo y en buenas condiciones

Las herramientas (cuchillos, tijeras, tablas, herramientas de X
mantenimiento) se mantienen limpias y en buen estado

Cada operario integra el proceso de limpieza como parte del X
trabajo diario

Se cuenta con un plan de limpieza y desinfeccién a la planta X
en general

Las beterias sanitarias y areas sociales permanecen limpias X
y ordenadas

Se lleva un adecuado control de plagas y de insectos X

Se realizan inspecciones de limpieza al inicio y fin de la X
jornada de trabajo

25/30

SEIKETSU (ESTANDARIZAR) “ Tenga habitos saludables, viva bien”

1 2 3
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Hay instrucciones claras y definidas de los procesos de
limpieza

El personal usa toda la dotacion y elementos de seguridad
brindados por la empresa de forma correcta

Su medio laboral se encuentra libre de riesgos y/o agentes
que impidan su buen desempefio en el puesto de trabajo

El ambiente de trabajo es agradable y fomenta el gusto por la
realizacion de las tareas

Hay participacion activa en las jornadas de orden y aseo

Los empleados cumplen con sus asignaciones y limpian sus
puestos de trabajo sin necesidad de supervision y
recordacion

Existe una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los
recursos de la institucién

La comunicacion entre jefes y operarios es posible y
agradable

Se hace uso de la dotacion y los diferentes elementos de
seguridad sin necesidad de supervision

El personal es puntual a la hora de llegar

se tiene una cultura de implementacion de cinco eses

24/30

SHITSUKE (DISCIPLINA) “ Hacer de los procedimientos un habito”

1

Los empleados cumplen con sus asignaciones y limpian sus
puestos de trabajo sin necesidad de supervision y
recordacion

X
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Existe una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los X
recursos de la institucién

La comunicacion entre jefes y operarios es posible y X
agradable

Se hace uso de la dotacion y los diferentes elementos de

seguridad sin necesidad de supervision

El personal es puntual a la hora de llegar X
se tiene una cultura de implementacion de cinco eses X

12/18

RESULTADOS Y DIAGRAMA DE RED

% DE CUMPLIMIENTO DE
CINCO ESES DEL MES DE
DICIEMBRE
SERI 70,00%
SEITON 83,33%
SEISO 83,33%
SEKETSU 80,00%
SHITSUKE 66,67%

% DE CUMPLIMIENTO DE DICIEMBRE

SEIRI
100,00%
80,00% ‘
60,00%
40,00%
20,00%
0,00%

SHITSUKE

SEIKETSU

SEISO

SEITON

% DE CUMPLIMIENTO
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ANEXO 29. FICHA DE ROTACION DE TURNOS.

FICHA DE ROTACION DE LOS OPERARIOS

=

&P HEEF— IS <R TFeT

PROCESOS

SOodid3ad
A OLNIAINVLSITVY

OLN3IINVYNIIDVNTY

OdVvINHOd ONYETL

OIOVA

d0avaldIsvi1o
A J0dvyvd3s

oavrvi

0odav3alol

NOIDO0JD

odiLngin3

Ooavi1oz3an

VAN3INOW

314092

Oavivs 34d

FECHA:

VERSION:0001

HORA

ROTACION

POR
TURNO

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22

23
24

25
26

27

28
29
30
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ANEXO 30. DESCRIPCION DEL PROGRAMA ECOMANT PARA LA GESTION
DEL MPT.

Es un programa en la web que se maneja mediante licencia que exige cierto nivel
de confidencialidad por lo cual exige un usuario y contrasefa.

A T

®ge-Mant

Nombre de Usuario:

Contrasefia:

Ingrese sus datos de acceso

@ ecoeficiencia

Qo

L]
.g_g:l’\/h_!nt

Nombre de Usuario:

Contrasefia: |

@ecoeficiencia

Una vez se hace el ingreso se pueden observar los diferentes modulos que ofrece
el programa dentro de los que se destaca el modulo de gestién de equipos v el
plan de mantenimiento ya que son los modulos en los que esta la base para la

gestion del mantenimiento.

Qo

@ Menu Principal *

gu|8eéqg:1uipos/
P T

A - 54
e Gestion Recurso

@v te es el panel principal del sistema, seleccione de los modulos la tarea a realizar
Perfil de @ | Gestion
ﬁ La Empresa “‘ De Usuarioy

Y Humano
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A continuacién se van desglosando los médulos, el primero de ellos es modulo
perfil de la empresa que permite cargar informacion general de la empresa y

configurar el sistema.

: Carfrisan

YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO

CRA BAE # 27-56 LA CUMBRE
Uitimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 AM

@ Menu Principal ‘ a

: te es el panel principal del sistema ne de 6dulo rea a realiza
Perfil de @ | Gestion ® _ | Gestion R Gestior
LI.IW’ “‘ De Usuarios .& Hur:;nf)cmso gﬂ | De E?]uipos
-

< Informacion de empresa

v Centro de Costos
+ Gestion de Calendario
+ Gestion de Localizaciones

% Configuracion del Sistema

5 e, | e

En el espacio de informacion de la empresa se agreg6 informacion como Nit, una

breve resefia historica, la mision y vision.

Licencia para: Carfrisan

Qo YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
Gco’ Mant CRA SAE # 27-58 LA CUMBRE
S O Cowian On Wrtorwermento. Uitimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 AW

@ Menu Principal

l Informacion general de la empresa

© Mosen

Carfrisan - NIT: 900.379.998-7
® CRA BAE # 27.56 LA CLMESE, Telfonc: 6815583
CARFREMN Carnes frias de Santander. 199 cuando Javier Leon, des e

CARFRISAN e s oot il st s Lo s ot b b

nkclos s sreocupeckon par s cabded de sus peccests, ws productes y I adauidcidn de tecnclop, s scelersdo al gar

o Sigentes proceics de cabdad y de mejorh centioun. £5 as csms drsde 1956, Xartehan 5o inculh e v
e Sroducthided Sasadon en Shtemns de Gestén de nocubdad. D 5o corv de expansisn uns de as princiowles caracteristices e deswrotar s excelencis delsenichs o
chonte. G acueeds s ¥ loprands L satfaccién epetum coms permanente del msmo. Geacis 2 6 se ha adaptad
3 Sherentes canbios epeeathos coms sk nacesdad & %o creciaients, 65 Cores 50 eGRSEIAN a1 ol Remento do S BIOGKCHN Cadh Mhe. Carrcas eagind
RN NI actualmante » mis de 40 perioes contrduyendo st ol lenestar socivl e U ampfa 2ora habitackonal y generands use dhersidad de emplecs indirectos. Farte de 30
(Y Guarder compromt fime y fserte con o socil e 1 capacitacién consous, n mothacica contante y el desarotio creciente de su recurs humne. Dentrs de sus preyectss o
Smglementar e5th s keplaciin de su plnth fica, n Muichin do sum magasara coms tacnclogh dn susts, on olas de mirheting y Gr SaCAdRS Con mboret
cotarturas y s expancin de b lmagen corporath

= Informacion de empres.

< Centro de Costos
< Gestién de Calendario
< Gestién de Localizaciones)

< Configuracién del Sistema

Mision:

o o qor 10 do o mis ta

seovmedones. Can pracesss Bevaden # abo pee en de mastemionts,
l Caiady goyEon amblental, wegrands n eotiops o srodecton e 1aSiages s nacosidades y expectaas del marchdo Sbjeho.

Vision:
Farn oL 2020 CARFREAN sk unh emgees generadors de vaior v 55 Sarentes s de refevench, racies & s paricenambents en el mercads eaciomal do clrmices,
<om0 s ampresn 2ue 58 destaque por U coBady vlor sy de Cade W0 de s productos medinte el meiramients contingd en trmioos de geVSon sebiental,

inplementaciga de nsevas tecrolopis ¢ nocuded, asegunds excelentes rivels de satifaccién de ws chenter.




En el centro de costos se agrega el listado general de divisiones de la empresa,
permite agregar tantas como se desee, pero para el caso de CARFRISAN solo se

tienen en cuenta las dos areas productivas y una administrativa.

Licencia para: Carfrisan
YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
CRA SAE # 27-56 LA CUMBRE

Uitimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 AW

Qo

€co-liont

Menu Principal

l Configuracion general de centros de costos

Y% © Configuracion de centros de costo

Esta parametrizaciée permite configurar las difereates divisiones 3 manefar.

OAgreger
PROCLCTIVG O Siminar
O &iminar

~ Gestion de Calendario

= Gestion de Localizacione)
+ Configuracion del Sistema

Luego se procede a definir el calendario laboral y las horas de trabajo de la

jornada laboral.

b4 YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
ORA BAL » J7.80 LA CuAN

Mow Accomme 1501/ 7008 04 3068 A

@ Menu Principal

l Contrad de calendarka y dlas bacaies

:\‘: P

e ——— e

|  Regatrer calendario
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En la gestion de localizaciones lo que se hizo fue definir las posibles areas donde

se puede localizar determinado equipo o herramienta dentro de la empresa.

Licencia para: Carfrisan

YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
5€ LA CUMBRE

A Vo
@co— Mant CRASAN #2783
Tt O ekt 3 Wow et Uitimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 AW .

Menu Principal

l Listado general de localizaciones

o
1-coem

Manipdiaciéa G locaizackones

4 Agrogar hifo » la kecalizackin
wer T 7

B dgregas localizacksn del mismo rivi

o iazion £
< Informacion de empresa =
= Centro de Costos

< Gestion de Calendario

> Gestion de Localizaciones

En configuracion del sistema lo que se hizo fue ingresar variables que se van a
tener en cuenta méas adelante para la gestién de equipos y las fichas de los

equipos.

Licencia para: Carfrisan

YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO

Qo
@cOr Mant CRA BAE # 27-56 LA CUMBRE
ST % T, 3 Ve orerments Uitimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 AW

Mend Principal |-

l Parametros para configuracion del sistema

17 © Configuracién de parimetros

@,.

< Mestrar codigo y verside de formate _ Titulo de departamento

wow versén
l formato OTC
2 sin
< Informacion de empresa Formato Ficha Téeri
+ Centro de Costos Versde
fomaoepceviss

< Gestin de Calendario
< Gestidn de Localizaciones
< Configuracién del Sistema
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En el médulo de gestion de usuarios se encuentra el espacio para hacer el ingreso

de las personas que pueden tener acceso al sistema y sus perfiles.

Licencia para: Carfrisan

Qo YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO @
eco— Mant CRA BAE # 27-56 LA CUMBRE
T 3o o 3o Vet Uitimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 A

Men Principal ‘ %

@: te es el panel principal 3
ﬁ’fgﬁEoe Gestion &. ﬁesuonﬂecuso Du)%ﬁgn .
mpresa _Z1 |/} . umano - e Equipos
P ’ LW?Q o A ik 7’
< Perfiles y Usuarios

.
S e Ml e

stema, seleccione de los médulos la tarea a reatiza

| SSlicitud !'c‘:mt"deb'rd Z
| ou:ues onfiabiidaa

s

YUSSEF LAZZAR CHAVEL SERRANO .
CAA L4E § 1158 LA CLMSRE & = &
Uicime Acouse: 1349 /2014 06: 3038 MM

Yolver al memi

l Listado general de perfiles

gl | Madhew | g G

Hombee de Perfi Descripeiin de pertl

‘sdrngtndor todes adenchos

‘SOUICTTURES DE TRABAID Ere partl i trs i 1 o 103l e afo.
£k Lk Unarcs da chowracie 20 programs

na, seleccione de los madulos La taregls

= Perfiles y Usuarios

l Listado general de usuarios del sistema

S| Modfcar | @ Biminar

Ordenes L Cargo Erpleade (s ccwse. Fedha Ragistro. Eatads
B De Trabajo | aeeat peeds WILSON PRIDO TECICO BN T =)
yeamChil adminsirader YUSSEF LAZZAR CHAVEE SERRAND (GESTOR AMBENTAL ISV 06 AN VLUK ik P ACTIVG
MR SCUCTTLOES DE TRABAX) JANTER LIZCAND LECN GERENTE OO AT BN ORONOL T PM ACTIVO
Weergao SOUICTTUDES DE TRASAX) (CRISTIAN RICARDO ARARICIO CALITO ACTIVG
el SCUCTTLORS DE TRABAX) EDER JHQAN LITCAND PRADA GERENTE BN TN AN TV SR AN ACTIVO
Whecaidad ‘SOLICTTUDES DE TRABAXD) AALEXANDER PALENCTA lng. Caicad D000 AN YW (SSBAM  ACTIVO
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En la parte de gestién de perfiles se define a que modulos se le va a permitir
entrar a cada usuario y que podra realizar en cada uno de ellos ya sea agregar,

modificar, eliminar o imprimir en un médulo.

- rgregar pecfil

© Gestion de perfiles

Nombre de perfi
Descripcion de perfit:

Todo permitido

Gestién de Equipos

Pertil e Empress Ordenes de Trabajo

Definidos los perfiles y usuarios se pasa a la gestion de cuenta de acceso en
donde se definen los nombres de usuario y contrasefia que cada uno va a tener

para acceder al sistema.

W pgregar usuario

O Gestion de cuenta de acceso

Empleado responsable: Seleccione un emplead
Perfil asignado: Seleccione un per

Nombre de usuario:

Clave de acceso:
Estado:
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En el médulo de gestion de recurso humano es donde se hace el ingreso de los

diferentes cargos que tiene la empresa y la gestidon de los datos de los empleados.

Licencia para: Carfrisan

YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO @

CRA SAE # 27-56 LA CUMBRE
Uitimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 AM.

Menu Principal ‘ a

Qo

@E:'-- es el panel principal del sistema, sele ne de los modulos la tarea
Perfil de @ |Gestion Gestion Recurso Clp | &esten
4 Empresa e Usuarios ' o — e Equipos
fh5E > & 5:0 | el 0/5eE &

+ Gestién de Cargos
< Gestién de Empleados

atieniminsar] 428 | BeFraboio | ) |¥oiiices | | Sithibinaad 4

Giss Acomo: 13/04/20 86:35:3 A

© oo | ) Moshew | @ Bision

Nombre de Cargo Jefe avediato Edacacon dad
ADILIAR SERENTE
AUDSLIAR DE MANTENIMSENTO

(GESTOR AMESENTAL ° e, Ambiertal, Ing. Amberts, Ingriarc con eudcs anbiertves 2

PERSONAL DE MANTENIMIENTO ECTERNG (] [ESTUDIOS CON EXFASIS EX MANTENIMIENTO OF EQUISCS. Masculnc
TECNICO EX MANTENIMIENTO ] tacrics e martwimerts, » Mascudec

5 Gestion de Cargos
= Gestion de Empleado

Madulo de
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| Listado general de

W

M Agregar cargo

(© Gestion de cargos

Identificacin del cargo  Objetno e awgo

Nombee:

LQudo o ceenpzal:

Jefe inmeas

Guardar || Cancelar

YUSSEF

CRA BAE # 27-50 LA g’

Uttimo Acceso: 15/020

Listado general de empleados

 all?

Membre completa Telfe | TelMédl  CfMeaOnd  ClHem Bt
T CE M, £o
ALEGNDER PALENCIA g Caldad s
CRISTIAN SICARCO APARICID © S 2

Gestién Recurso o |EnEn oAl LIZCANO PRADK cERENTE
Humano ——
— FRANCISCO RIOS CONDE
0
H
+ Gestin de Cargos s e
+ Gestién de Empleadas WATEENER) Mo b
OMAR ROIAS SANTL 200
CRLANGO LEZCAND 20
FEDLD CORDERD L
RODAISO GOMEZ o
=2
300
SLHEN
VUSSEF LAZZAR CRAVED SERRANO €126 # 28 - 12 Mcncs Bajes. g NI ) 20

Detalles dwamplaads  Lreagn dawpec

Enesta compietos del empiéado seccionado.
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D{ Listado general de egfiplea
1

o pgregar empleado

(© Gestion de empleados

Informacida general Datcs de emergenca
Datos personaies
Cargo: Seleccione un cargo
Nombres:

Apebicos:

Costo hora ge tradajo

Hora orcinacia: Hora extraordeara:

En el médulo de gestion de equipos de hizo el ingreso del listado general de
maquinaria y equipos con que cuenta la empresa, en este punto se hace el
ingreso de los datos de los equipos como nombres, referencias, ubicacion dentro

de la empresa etc.

Licencia para: Carfrisan

. ;;: R CHAVEZ SERRANO
eco-

@J Menu Principal \t?o E\\v

@ 6
-
ﬂ

< Gestion Tipos de Equipos
Catalogo de Equipos

&

A

E MantenimienteZ| De Trabajo =] | Solicitudes yaed | Confiabilidad
|P!mde ] |Oldens > - ||muooe > P ’Méd\lode 4
.”|Bﬁlnmacen A ."‘gmeedom

@

’s abjertas 687 |OT's cerradas EYl Equipos creados
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CHAETSERRAND

YSSEFLAZ
L' CRAE TS

S e SPVEMBE

l Listado generel detpos de equips

gl osiew | gl

ot
Sorka Equpe o & k-

Gsn Exupe e preice e

Comprcy

CarkFio

oo

e

e

e,

£y

(229

b

i

R PO L5 CUPS A 05 PROCUTOS PARA S COCTION
sy

AR

Detbes detpeaguge  Vm P
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S ko MBS W

'Mpnmlde«mos

0"’"" /v;an'\»r g‘.(\:hﬂl‘q‘ll °tu=»~ (‘w-‘m ) g Unad
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s EERDNN € GO ek MEXCUOMR TEVCR TS 2 Wi s
wa PEEGUA M 10l

e TANQUE OF AUACONENTD TE § NIAGOUENT) e s
T TR Vs 2 Vederaren o
s AR 4 Aerndon PR

xam CPROAMMULEIN QPO ER )

w0 DTN bk 1ot

et BETDOAVRUSIONT btk Ihotie
BRSO s rbutdc DERTIOUABHI KT 1 e Ot
woa FORUOMADESUOOOR ek 1M s
s e Gdn 10k
aagmont TR LS Qon aoss 10
e QUEMADOA D€ CADEU Gdn cavsa 10l

A3 QAT R0 0 Caire Mot
i QAT Camtre 2 Melwranen Cico
rum Amman et famsa o

312

YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
GRA BAE # 27-50 LA CUMBRE

timo Accesor 15/01/2014 04:30:55 AW

= Gestidn Tipos de Equipos

= Catalogo de Equipos

YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO

CRA BAE ¥ 27.56 LA CUMBRE
itimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 AW,

< Gestion Tipos de Equipos




El registro de equipos en el sistema se hace segun informacion contenida en los

manuales en especial sobre las especificaciones de mantenimiento. Esto permite

crear y visualizar fichas técnicas de cada equipo para facilitar su reconocimiento.

-

@ee=i

© Rewrear al Listada

. Registro de equipos en el sistema

.

et

. | Datos del equipo
Mot

L ————

Eouigs padre: Lelns clans

Prsaridad: Solncclone ta prioridad

Cango e sauce.

Comtron do conton

| Dates del proveedar
Hombres Seteccions un provesder

e

Creccidn &

(i Accsa: 13701 /3014 04:10-88 Ak

o
mEzn
IMEZOIELEDL
2pUEDL
AN
oML
3AMADE
3cui03
IEMEN
3em802
IEMB02POL0L
IFORD
AL
4CALOIMOTOL
4CALDIQUEN
acusDs
acuane

EMULSIFICAL

| Datos de fabricacién

[y,

EMULSIFICAL
ENYECTORA L
MEZCLADOR *
ELEVADOR DF
PUENTE GRUY
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' Listado general de equipos

@ Awresar | J Modificar | g Lecturaiinicial | @ Elimini
Codigo tombre del equipo Tipo de equipo Equipe
10HIDO1 HIDROLAVADORA KARCHER HD 650 LAVADO
10HID0 HIDROLAVADORA INTERSUM WS 171 LAVADO
10HID03 HIDROLAVADORA KARCHER MO S85  LAVADO
1cuALL CUARTO FRIO # 1 Cuano Frio
1cuA02 CUARTO FRIO #2 Cuarto Frio
IMEZ02 MEZCLADOR 200 LITROS Masclador
1MOLOY MOUNO Molno
151601 SIERRA SIN FIN Da Corte
280M01 BOMEA BARNES scrba
2cuTo1 CUTTER D Corte
2680001 EMULSIFICADOR Mazciader
26800 EMULSIFICADOR RI 175 Mesciador
2NYoL INYECTORA DORIT INYECTAR
2ME201 MEZCLADOR TECNOCAR SSOLTS  Mexclador
2MEZOELED ELEVADOR DE COLUMNA Mazcader
200E01 PUENTE GRUA Mesclador
ANz TANQUE DE ALMACENAMIENTO DF # ALMACENAMIENTO
2ToMoL ToMBLER Mezclador
JAMADL AMARRADORA ¢ 3 Amarradora
30103 CLIPADORA MANUAL BLANCA CLIPADORA
3EM801 EMBUTIOORA VEMAG D15 Embutdo
3EME02 EMBUTIDORA VEMAG ROBOT Embutdo
IEMBO2POLOL POLY-CLIP Embutdo
3FOR01 FORMADORA DE SALCHICHA Embutdo
4cALo CALDERA Caders
4CALIMOTOL MOTOBOMEA CALDERA Cadern
scALIQUED QUEMADOR DE CALDERA Caidera
4curss CUARTO FRIO #3 Cuanto Frio
4CUADS CUARTO FRIO # & Cuarto Frio
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Licencia para: Carfrisan

YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO [ )
CRA BAE # 27-50 LA CUMBRE

1/2014 06:30:55 AM “

~) Men Principal ‘ a

Perfil de @ |Gestion o | Gestion Recurso CIp | St
ﬁ|LaEmpresa j “‘DeUsuanos “&4 Humano A = U|De Equipos j

+ Plan de Mantenimiento
< Cronograma Consotidado
< Cronograma Detallado

T e T

***** Uitimo Acceso:

En el plan de mantenimiento segun el listado general de equipos es en donde se

hard el registro de las actividades de mantenimiento que requiere cada equipo, el
sistema con el que funciona ya sea eléctrico, mecéanico, hidraulico, etc., la
frecuencia con que se debe hacer mantenimiento, el tiempo que se debe emplear

y el estado en que debe estar el equipo en el momento del mantenimiento.
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R REDIO DASTIOOR et ey hwQard  thom R
L T et AL SO RETRD e ey tew ndwe

ACTIVIDADES
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En este modulo se puede imprimir una hoja de vida del equipo que contiene el
registro de los mantenimientos que se le han hecho al equipo, tareas, recursos
utilizados, tiempo de ejecucién y costo del arreglo.
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HORNO AUTOMATY
P

W Gesticn acthidades del plan de mantenimisato

(© Gestion de actividades del equipo "CALDERA

Detalles do s Actividad Asgracén defacns Etidarn 208 Decumarton ccnados

i | HERRAMENTA 8%

Frec eleccione un tip -

1100 68 frecusecis 3 iy
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Basada en la informacion de mantenimientos y frecuencia en que se deben
realizar para cada equipo y de acuerdo a las actividades que se van programando
el sistema arroja un cronograma consolidado por semanas del mantenimiento con
actividades que se han realizado, actividades cercanas por realizar y actividades

por realizar a futuro.
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< Plan de Mantenimiento

< Cronograma Consolidado,

NP - ENPACAO0R K VAO0 POUR 98

0001 TOOM VNS D0
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@co-ant
T o ot 3 Vst
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70172014 06:30:55 AW

Uitimo Acceso:

@ Men Principal * a

Perfil de @ | Gestion (A Gestion Recurso
Dl

< Listado General de OT's
> Carga Laboral de Empleados

. P
<@ | Gestion | =@ | Gestion Médulo de
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En este punto se puede ver un listado general de 6rdenes de trabajo segun el

cronograma de actividades en donde se puede ver el estado de la ejecucion.

' Listado general de ordenes de trabajo

%, %, )
Vel | ) Edtar |9 Retoslmentar B iogimic S Ordenes Corradas J88° Ordenes Abiertas S50 Ver Todas
A 4} = — — —
Codgo. Semama  Respossable Equigols) Relacieaadol(s) Durackia  Condiida  Tipe Comsoldada  Costo Estimado/Fisal  Porcentaje de Ejecucidn fstado
o
SHONTM BN YUSSEF LAZZAR OWAVEZ SERRAND -qmR i e REETIO ND 246600/ K450 Wk ceRuoe b
S VR ER ] VEMAG ROBOT Okem  lnm  COMECTVO MO S HUAR B cmuaoh =
000007 IMWNM YUSSEF LAZZAR CHAVER SERRANOD ~ EMPACADORA ALVACIO POLAR 355 1Hees  Impen REETVO W SL60/ 900 % ammTA
L P )  MEXCLADORT i lmem  REETIO MO 1.9/ SLI0 W% command
ST I YUSSEF LAZZAR OMVEZ SERRAND * VIR0 XT Sheem I RBETVO MO $248600/ 500 ™ amem
PN 3NN YUSSEF LAZZAR OUAVEZ SERRAND “pouran Them  leem BTG MO PR TIPS W amem
SN T4 YUSSEF LAZZAR OIAVED SERRAND « AFILADOR TREF Bhew  lwem  REBTVO MO LI SELIEX WS coRmAD
PR 3NN YUSSEF LAZZAR OHAVEZ SERRAND = CLIPADORA MANUAL NEGRA Ve lmpem  REETNO MO 830/ 5020 ™ amsm
SO DN YUSSE LAZZAR OMAVEZ SERRAND HIDROAVADORADTERSUM WS T liwens g BREEVTIVO MO SRR/ 5200 Ll
PXONTS 3NN YUSSEFLAZZAR OAVEZ SERRAND * SECADOR 0€ ATEE ks lpnm  REETNO W 46600/ 000 % cmun
SNMNH JAEMA YUSSE LAZZAR OMAVER SERRAND « TERMORCAVADORA Sk pw  ABBTNO W S840/ SSIN B cmmaoa
< Listado General de OT's
OO0 24N YUSSEF LAZZAR GIAVEZ SERRANG SHOUOATOMATICOAGASITASA. Qo fepwa  CORECTVO. WO SNVHE0] S W% caRmaok
= Carga Laboral de Empleados
NN S146NM)  YUSSE LAZZAR OMAVEZ SERRAND ~cuTe 1w lem  REETNO MO SR SULER W cmuaoh
CHOROT 248N YUSSEF LAZZAR OHAVEZ SERRAND <HORUOAUTOMATICOAGASCITAISA  OForm  Gepres  CORRECTO. WO 2600/ 5000 W amen -

-y
.” ‘ medore

Cuando se detecta una falla se hace la gestién de una orden de trabajo en donde
se da la descripcion de la falla quien la reporta y quien la ejecuta con la
descripcién de la actividad que la corrige y los costos respectivos.

O
ego- i 0t

' Listado general

k -

ori ' Gention orden de trabajo

L E'-‘imdeulhd- [ Represar at Listado

3EMBO2 - EMBUTIDORA VEMAG ROBOT t
e L

[er— usses Laz:
CO0000T1Y YUSSEF LAZ
BO000OTEZ YUSSEF LAZZ
— = igo de OT: COOO0DT3 Periodo: o 02N Avance:
oo 3 vUSSEF LAZZ /0172014 .
Poononos Responsable:| YUSSEF LATZAR CHAVET SERRANO [2] - Estimaciin: 0 Horas E"‘;‘f:;..,..,.
POSOOI8
PO00OYT0T AI Lener en cuenta
PO0000 ™06
PO0000T0S
PODOONT Servicio Solicitado / Falla reportada: DAND EN LA TORCIONADORA.
R Reportada por: YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO. FechalHora: 11/01/2014 08:13:12 AM. Prioridad: URGENTE
ez
L. Hombre del Recurse Cantidad
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BooceT 3del 2018
CO000ETLY 2de 2014
PON0TI2 3442088
PacoseTIL 1del 2014
B0 34 2018
Pa000mts 3del 2018
PO000O7E 1de 2018
Ba00on” 34 2010
POOOT06 e 2014
PRGNS 3del 2000
Lt Jde 14 YUSSER LAZZAR CHAVEZ SERRA
00000703 TS0 20M  YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRAN|
Pacoc E1del200)  YUSSER LAZZAR CHAVEZ SERRANCH
Co000o7L 2462018 YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO

l Actividades vinculadas a la OT

@ Visualizar | Editar 't Retroaliment.

Cidige Semana  Responsable
C_JC ]

BONODNTIA Jde M YUSSEF LATIAR CHAVEZ SERRAND
cooReer) TdelMM  YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRAND
PON0OTE2 34208 YUSSER LAZZAR CHAVEZ SERRANO
BOSONTIL JdelMM  YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANG
BONOOTI0 JM UM YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
BoBNTs BdelMM  YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANG
BONONTS Tdel 28 YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
BOBOOOTT SdelMM YUSSER LAZEAR CHAVEZ SERRAND
BOONTS Bdel M4 VUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRAND
OIS Jdel2004  YUSSER LAZZAR CHAVEZ SERRANO
PO Tdel MM YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRAND
Coooom3 2del2004  YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANG
Bosn2 S1del2013  YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANG
coooom 2462014 YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRAND

l Actividades vinculadas a la OT

l Gestidn orden de trabajo

priade :""“ detalads E,ﬁevw.'um:
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S P WAL D USRI Aostech TSI AN
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l Cargabilidad general de empleados

La carga aboral oe corresponde 3 a ses o 13012014y 150172014
Nocubre conpiet Carg ClHoraOnd  CMomabxt  Cargalaboral
7EL €13 PERSONAL O 2 0 L]
ALEXANDSR PALENCIA Ing. Caicad ] 2n Lol
CRISTIAN RICARDO APARICIO CALITO. JEFECE BOAQE a0 300 "
1a; idulos (a tarea a EDER JHOAN LIZCANO PRADA GERITE LY E] Lot
FRANGIECO R10E ALSCLIAR DE MAVTEIIENTO 0% 50 -
Gestion I | FRANGISCO 7005 CONE OPERAREO DE FLANTA a0 20 .
De Usuanos// JAVIER LIZCANO LEON GERENTE 500 00 Lad
’ V JESONLGO. ‘PERARI0 DE PUANTA 20 2 Lo
LTS ALEERTO GONCALES ALDCLIAR DE MANTENIZENTO 0 20 L
ERSONAL 00 0 o
Y, OMARROMS SANTIAGD CSERARZO DE PUINTA 0o 20 Lol
ORANDD LIZCAND LECK SERENTE 20 520 L]
SECRD CORDERD TECNICO EX MANTENIMIENTO ax 20 L
RORIGO GOMEZ OPERARIO DE PLANTA 00 5 »
TECGCOS CI TALSA PERSONAL DE MANTEXMEENTO ETENO 0 20 L]
VICTOR GARCIA LEON CPERARIO DE PLANTA a0 20 Lol
< Listado General de OT's ALSON ARI00 TR0000 SIRNTODEBN P e P
= Carga Laboral de Empleados VUSSR LAZZAR OHAVER SERRANO. GESTOR AMIIENTAL P an ™

Licencia para: Carfrisan

YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO @

CRA BAE # 2752 LA CUMBRE
Uttimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 A
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En cualquier momento se puede mirar una lista de solicitudes que tendra como fin

saber qué actividades ya se han ejecutado y cuales aun estdn pendientes por

revisar.

]

’

YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
YUSSEF LAZZAR O AN
YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
YUSSEF LAZZAR O

YUSSEF LAZZAR OWAVEZ SERRS
YUSSEF LAZZAR ORAVEZ SERRAN
YUSSEF LAZZAR OAAVEL SERRAND
YUSSEF LAZZAR O4AVEZ SERRANO
YUSSER LAZZAR O<AVEL SERRAND
YUSSEF LAZZAR O4AVEZ SERRANO
YUSSER LAZZAR OAVER SERRANO
YUSSEF LAZZAR O-AVEZ SERRANO
YUSSER LAZZAR O
YUSSER LAZZAR O4

| Listado general de Solicitudes
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4 Reportar solicitud

YUSSEF LAZZAR
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Equipos

Uttice esta opcién para realizar saicitudes

(© Gestion de solicitudes

de mantenivento 3 equipas.
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Elementos Varios

Utice e5ta 0pcion para rexizar saicitudes
Ge mantemmento Je CLIGUiE! eenento 0
ubicacién NO catalogado como un equipd.




Equipos Elementos Varios

Utiice esta opcion para reatizar solicitudes Utitice esta opcion para realizar solicitudes
Ge mantenimiento a aquipos. e mantenimiento e cusiquier elemento
ubicacion NO catalogado como un equipo,

M Reportar solicitud & Reportar solicitod

O Gestion de solicitudes O Gestion de solicitudes
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YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO R - YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
# Seeccionar ¥ Otro
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Descripeidn cetalads Gel sevico sabcitado / Fala: AYADO DE CANASTAS

H{ Cronograma de Solicitudes
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Licencia para: Carfrisan
YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
CRA SAE # 27-56 LA CUMBRE
(Rtimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 A
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L B3 vars™ | |65 Enuoos 5
o O i
Usu osi “Y Humano 0| De Equlpos//
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s médulos ta

@ | Gestion Gestion ulo de
5 7, 105 i )

Licencia para: Carfrisan
YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
CRA BAE # 27-5€ LA CUMBRE
(itimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 AM

' Listado generalde equipos
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o TR Mecader 1+ Madwaren Otes
$TT Y ANARADRA 3 Amrn 1-Nelde
xxE DUPADORA MANAL BANCE fetr) Il
h3 DTN VMRS 0918 153 1%l
- EMBUTIORA VENAS ROSOT B 1Nl
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Licencia para: Carfrisan
YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
CRA SBAE # 27-56 LA CUMBRE
Uitimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 AM.

l Listado general de odenes de trabajo

- . o w
Q Voutr | st % Frtcalnenty (e 5 Ocduoes Comidas. 858 Ordenes ieets 50 e Tols

K 4 O - - -
Cadgo Semaa  Responsable Equpols) Relacosadals) Dwacia  (ondcin  To Comoldads  Costo Estimado/Final  Pomcestaje de jecucin  [stade

< Andlisis de causa raiz
< Herramienta CBM

lmmmmmor

Este modulo a continuacién permite hacer un mejor seguimiento a los inventarios

teniendo una idea de que materiales hay y donde se encuentran ubicados.

Licencia para: Carfrisan

YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO

CRA BAE # 2756 LA CUMBRE
Uttimo Acceso: 15/01/2014 06:30:55 AM.
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& sgregar articulo al almacen

© Registro de nuevo articulo

REPOOO0S
REPOODL2
REPOOO26
MAT00027
WERDO1Y
MAT00008
REPOOO02
REPO0024
REPODOLE
REPOOOOS
REPO0034
REPOO00D
REPOOIS
HER00018
REPOOO32
REPO03)
REPOO1L
MATOD23S
REPOOL4
REPOOOL?
MATO0029
REPOOZS
REPOO31
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W apcegar proveedor al Estado maestro

@ Gestion de Informacion de Proveedores

Nombre:

Listado de Sectores del proveedor

HDRAULICO
WAQUINAHIA DE ALINENTOS
MECANICOS

ELECTRICOS
REFRIGERACION

CALDERAS

NEUMATICO
TERMOGRAFICOS
MARCACION

Licencia para: Carfrisan
YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
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/' Men Principal
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P S CT
el |Pande Ordenes Y | Moduo de PV | toduio de
."IDeAlmacen \ 2 ."IPr&veedore i:'léa‘i‘:;t?lores
|

“ Indicadores Ambientales
~ De Clase Mundial
De Tipo Econdmico

B34 o5 abiertas

687 OT's cerradas Eqmpo: e

Cabe agregar que los Unicos indicadores que se manejan son los que estan
directamente relacionados con mantenimiento como lo son la confiabilidad,
disponibilidad de equipos y mantenibilidad, los indicadores de ambientales y de
tipo econdmico no se estan utilizando.
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CRA BAE #27-58 LA CLii

(itimo Accase: 15/01/2014

[l 2evmizacin e indicaderes

@ Actualizacion de Indicadores - Mes 01, 2014

() Indicador de Energia () Indicador de Agua
0 meihoonmmidor 0 ’t conmmts v
T 0 leiu{es:ﬂ D U b 3! b 0 Jrlﬂ{ﬂ!\El p U p \'-g\
(%) Indicador de Residuos () Indicador de Combustible
(] K@ producidos (s 1 4 = .
N 'JridﬂdﬂE 4 * & 2 ‘ i) -'.12 Lo b c.ﬁ
Toc: Veticua 7]
Cancelar Actualizaciin
[ stora o ndcaderes !U
+ Indicadores Ambientales
v De Clase Mundial
= De Tipo Econdmico
A T3
[l seeccine e o deindicader Y

T . st (]

Indicador ge
Mantenibil

Médulo de

= Indicadores Ambientales
= De Clase Mundial
= De Tipo Econdmico

[l crteiosdeindicderes %)
Seleccion de Equipos Rango de fechas
Definicidn oe fikros de equipos pans s Definicidn del ranga de fechas a utkizar, por
VHUBETICAAN (38 108 KBS0, Sefart ilings 12 mases.

Ver Indicadores.

Defimiciin de equipos para fitrade de idicadores.

Untada general de equpos

< WAFIRH - AFILADGR TREIF

o JAMAIS - AMARRADORA # 3

+ UBAL -BALANEAS ¥ BASCUAAS

< SUIDNUBANG] - BANDA TRANSECATAD0RA

PADORA MANUAL BLNCA.
PADORA MARLAL NEGRS
< W14 CLPADGRA NEUMATIZA PLATEADA
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'YUSSEF LAZZAR
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EZ SERRANO

CEAEN T

YUSSEF
CRABAE # 2750 LA
(itimo Acceso: 15/01f20

U Acces: 15/01/2064 063095 AM

Volver al meni

[l criterios deindiadores

Seleccion de Equipos @ Rango de fechas
Defiricion de fitros de equipos para Definicidn ost rango e fechas a utiizar, por

visuaizaciin de kos inicadares. defecto ditines 12 meses.

Ver indicadores
a8 Humano

| Soeitudes 4
olicituaes
-,

Definicidn de criterios para filtrado de imndicadores.

# Listado general de equipos
# BAFIL - AFILADOR TREIF -
¥ JAMAR, - AMARRACRA # }

i ulo e, I Tipos de mantenimieato
@ TN . ot
p e
Seleceion de - ;
 BEMPLGBONGE - BOMBA DE VACIO e it "
v I
Indicadores Ambientales S ——
v De Clase Mundial o+ SN - CLPADORA NELY PLATEADA
< De Tipo Econdmico
1~ 0tros 5pos de Indcadores:
Costo TOTAL generalzado  Costo TOTAL porOT  Costo TOTAL Mano Obra  Costo TOTAL u Costo TOTAL !
[l neadoressepin o riveie definidos fy

Dentro de los indicadores de clase mundial estan los indicadores de confiabilidad,
disponibilidad y mantenibilidad, estos indicadores se pueden ver de forma

individual o grupal como se muestra en las imagenes siguientes.

YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
CRA B4E 2 23 CUMBRE|

(Rtimo Acceso: 27/01/2014 01:44:05 PM

[l seteccione el tipo de indicador n J
Indicador de Indicador de_ Indicador de
Confiabilidad Disponibilidad Mantenibilidad

Z A et
.; Criterios de indicadores f J
[l ndicadores segiin los criterios definidos f J
Indicadores de Mantenimiento
Indicadores de dase mundial de los equipos
Rango de fechas entre 28/01/2013 y 28/01/2014
6 del equipo INDICADOR DE CONFIABILIDAD
b 4CUADS - CUARTO FRID # 4 31.14%

329



Indicadores de Mantenimiento

Indicadores de dase mundial de los equipos
Rango de fechas entre 28/01/2013 y 28/01/2014

Cdigo/Nombre del equipo INDICADOR DE CONFIABILIDAD
BAFIO1 - AFILADOR TREIF 100%
2 3AMADT - AMARRADORA % 3 84.65%
2 BBALD1 - BALANZAS Y BASCULAS 84.65%
£ 5VIDOTBANOT - BANDA TRANSPORTADORA 84.65%
£ 260M01 - BOMBA BARNES 43.46%
£ BEMPO1BOMOZ - BOMBA DE VACIO 100%
b 4CALO1 - CALDERA 22.31%
L 4EMBOCARD1 - CARROS VARILLERDS. 1003
4 3CLIO3 - CLIPADORA MANUAL BLANCA 47.24%
8CLIO - CLIPADORA MANUAL NEGRA 77.88%
42 9CLIO4 - CLIPADORA NEUMATICA PLATEADA 77.88%
4 9CLIOT - CLIPADORA NEUMATICA ROJA T1.65%
4k 4TANOTCOCO1 - COCINA INDUSTRIAL 100%
£ BCOMOT - COMPRESOR CARSON 100%
£ 60501 - COSEDORA DE 5ACOS. 100%
8 1CUADT - CUARTO FRIO # 1 22.31%
£ 4CUADG - CUARTO FRIO # 4 3145
48 4CUADT - CUARTO FRIO £ 5 47.24%
4 5CUADB - CUARTO FRIO £ 6 80.65%
4 6CUADS - CUARTO FRIO £ 7 22.31%
4 1CUAD2 - CUARTO FRIO #2 100%
{# 4CUADS - CUARTO FRIO #3 47.24%
2CUTO1 - CUTTER T1.65%
£} ZMEZOTELEOT - ELEVADOR DE COLUMNA T1.65%
£ SEMBOT - EMEUTIDORA VEMAG DP15 32.47%
£} 3EMBO2 - EMBUTIDORA VEMAG ROBOT 18.89%
(i SEMPD1 - EMPACADORA AL VACIO POLAR 285 26.36%
£ 2EMUO2 - EMULSIFICADOR RI 175 80.65%
4% 3FORD1 - FORMADORA DE SALCHICHA 47.24%
4% 10HIDOZ - HIDROLAVADORA INTERPUM WS 171 36.79%
4 4HOROZ - HORND AUTOMATICO A GAS 22 80.65%
4 4HORD1 - HORND AUTOMATICO AGAS CI TALSA 0.15%
# TMEZ02 - MEZCLADOR 200 LITROS 77.88%
£ ZMEZ01 - MEZCLADOR TECHOCAR 550 LTS 8.21%
4 1MOLO1 - MOLIND 18.89%
b 4TANO10LLO1 - OLLA DE COCCION 1003

SEF LAZZAR CHa
A 7700 LA G

o visdn o @3

2 SERRAW °

dcadonn de dave mundal de lov eqeipoy
de fechas entre 2001/201) y 2800172014
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Indicadores de Mantenimiento

Indicadores de dase mundial de los equipos
Rango de fechas entre 28/01/2013 y 28/01/2014

del equipo INDICADOR DE CONFIABILIDAD
£ BAFIQT - AFILADOR TREIF 100%
L BANADT - AMARRADORA # 3 B4.65%
£ BBALDT - BALANZAS Y BASCULAS 84.65%
3% 5VIDO1BAND1 - BANDA TRANSPORTADORA 84.65%
1 ZBOMO1 - BOMBA BARNES 43.46%
£k BENPOTBOMOZ - BOMBA DE VACIO 100% -
4 4CALOT - CALDERA 22.31%
43 4ENBOTCARD' - CARROS VARILLERDS 100%
35 3CLIO3 - CLIPADORA MANUAL BLANCA 47.24%
£ BCLIOZ - CLIPADORA MANUAL NEGRA 77.88%
{2 9CLIO4 - CLIPADDRA NEUMATICA PLATEADA 77.88%
£ 9CLI0T - CLIPADORA NEUMATICA ROJA 71.65%
43 4TANO1COCO1 - COCINA INDUSTRIAL 100%
4 BCOMD1 - COMPRESOR CARSON 100%
4 6C0501 - COSEDORA DE SACOS 100%
£ 1CUADT - CUARTO FRID # 1 22.31%
4 4CUADS - CUARTO FRID # 4 31145
£ 4CUADT - CUARTO FRID # 5 47.24%
4 5CUADS - CUARTO FRID 26 80.65%
1 6CUADS - CUARTO FRIO # 7 22.31%
438 1CUADZ - CUARTO FRID #2 100%
4 4CUADS - CUARTO FRID #3 47.24%
4 ZCUTO1 - CUTTER 71.65%
¥ IMEZOTELEO1 - ELEVADOR DE COLUMNA 71.65%
13 SENBO1 - EMBUTIDORA VEMAG DP15 32.47%
43k SEMBOZ - EMBUTIDORA VEMAG ROBOT 18.89%
4 SENPOT - EMPACADORA AL VACIO POLAR 285 26.36%
43 ZENUOZ - EMULSIFICADOR RI 175 60.65% a
3 3FOROT - FORMADORA DE SALCHICHA. 47.24%
£ 10HIDOZ - HIDROLAVADORA INTERPUM WS 171 36.79%
43 4HOROZ - HORNO AUTOMATICO AGAS £2 60.65%
3% 4HORO1 - HORNO ALTOMATICO AGAS CI TALSA 0.15%
1 1MEZ0Z - MEZCLADOR 200 LITROS 77.88%
£ ZMEZO' - MEZCLADOR TECNOCAR 550 LTS 8.21%
£ 1MOLO1 - MOLINO 18.89%
43 4TANO1OLLO1 - OLLA DE COCCION 100%

YUSSEF LAZZAR CHAVEZ SERRANO
CRA 84E & 27

L4 CUMBRE Pvy
(trimo Acceso: 27/01/2014 01:44:05 PM

.: Seleccione el tipo de indicador % J

m ||(n:dica1qorl;x_<le_d m |qucadorge . Indicador de "
onfiabilida isponi
' ahiss 7 |\ Mantspibiidad,

.; Criterios de indicadores ﬁr} J

.: Indicadores segun los criterios definidos

Indicadores de Mantenimiento

Indicadores de dase mundial de los equipos
Rango de fechas entre 28/01/2013 y 28/01/2014
Cadigo/Hombre del equipo INDICADOR DE MANTENIBILIDAD
£ SPICO1 - PICADORATM 203 100%
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Indicadores de Mantenimiento

Indicadores de dase mundial de los equipos
Rango de fechas entre 28/01/2013 y 28/01/2014

del equipo INDICADOR DE MANTENIBILIDAD
£ BAFIQT - AFILADOR TREIF 100%
L BANADT - AMARRADORA # 3 100%
14 BBALDT - BALANZAS ¥ BASCULAS 100%
3% 5VIDO1BAND1 - BANDA TRANSPORTADORA 100%
1 ZBOMO1 - BOMBA BARNES 100%
£k BENPOTBOMOZ - BOMBA DE VACIO 100%
4 4CALOT - CALDERA 100%
43 4ENBOTCARD' - CARROS VARILLERDS 100%
35 3CLIO3 - CLIPADORA MANUAL BLANCA 73.64%
£ BCLIOZ - CLIPADORA MANUAL NEGRA 73.64%
4 9CLI04 - CLIPADORA NEUMATICA PLATEADA 100%
£ 9CLI0T - CLIPADORA NEUMATICA ROJA 100%
43 4TANO1COCO1 - COCINA INDUSTRIAL 100%
4 BCOMD1 - COMPRESOR CARSON 100%
4 6C0501 - COSEDORA DE SACOS 100%
£ 1CUADT - CUARTO FRID # 1 86.47%
4 4CUADS - CUARTO FRID # 4 86.47%
£ 4CUADT - CUARTO FRID # 5 86.47%
4 5CUADS - CUARTO FRID 26 98.17%
1 6CUADS - CUARTO FRIO # 7 99.97%
438 1CUADZ - CUARTO FRID #2 100%
4 4CUADS - CUARTO FRID #3 63.21%
4 ZCUTO1 - CUTTER 98.89%
¥ IMEZOTELEO1 - ELEVADOR DE COLUMNA 100%
13 SENBO1 - EMBUTIDORA VEMAG DP15 100%
43k SEMBOZ - EMBUTIDORA VEMAG ROBOT 100%
4 SENPOT - EMPACADORA AL VACIO POLAR 285 89.46%
43 ZENUOZ - EMULSIFICADOR RI 175 100%
3 3FOROT - FORMADORA DE SALCHICHA. 100%
£ 10HIDOZ - HIDROLAVADORA INTERPUM WS 171 95.02%
43 4HOROZ - HORNO AUTOMATICO AGAS £2 [
3% 4HORO1 - HORNO ALTOMATICO AGAS CI TALSA 100%
1 1MEZ0Z - MEZCLADOR 200 LITROS 100%
£ ZMEZO' - MEZCLADOR TECNOCAR 550 LTS 100%
£ 1MOLO1 - MOLINO 100%
43 4TANO1OLLO1 - OLLA DE COCCION 100%
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ANEXO 31.

MATERIAL DIDACTICO Y LISTADO DE ASISTENCIA A

CAPACITACION DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL.

DIAPOSITIVAS CAPACITACION TPM.

®
CARFRISAN

wwwwwwww 490 O

MANTENIMIENTQ
PRODUCTIVO
| TOTAL

PRESENTADO POR:

MARTHA LILIANA PRADA
HERNADEZ

VIVIANA ROCIO ZAMBRANO
CAICEDO

sistema destinado alograr la
eliminacién de las seis grandes
pérdidas de los equipos, alos
efectos de poder hacer factible
la produccion “JUSTO A TIEMPO
", la cual tiene como objetivos
primordiales la eliminacion

I sistemdtica de desperdicios.

—

OBJETIVO DE TPM

] EI obje’rlvo del mantenimiento de
mdquinasy equipos lo podemos
definir como conseguir un
determinado nivel de disponibilidad

de producciénen condiciones de
calidad exigible, al minimo coste y

* con el maximo de seguridad para el

f)ersonal que las utilizay mantiene.

L
| =
2Que es TPM?

o Es una filosofia originaria de Japén,
el cual se enfoca en la eliminacién
de pérdidas asociadas con paros,
calidad y costes en los procesos de
produccmn industrial

. | oProductos defectuosos o malfuncionamiento|

Estas seis grandes pérdidas se hallan directa o
indirectamente relacionadas con los equipos
dando lugar a reducciones en la eficiencia
del sistema productivo en tres aspectos
fundamentales:

oTiempos muertos o paro del sistema
productivo.

o Funcionamiento a velocidadinferior ala
capacidad delos equipos.

de las operaciones en un equipo

[
I3

DISPONIBILIDA

se entiende la proporcién
que estd dispuesta parala produccion

respecto al tiempo total. Esta disponibilidad
depende de dos factores criticos:

1.la frecuencia de las averias, y

2.el tiempo necesario parareparar Ics ﬂ d a
mismas.
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TODOS JUNTOS

CAUSAS DE INTERRUFCIONES TECKICAS
MANTENDMIENTO AUTONOMO

CONDICIONES BASICAS DEL LIMPIAR, APEETAR'Y

QU0 IGHORADAS LUBEICAR

CORDICIONES DE U0 YO APHENDER COMOUSAR EL

OESERVADAS EQUIFO [E MANERA
ATECUADA

DETERIORD LE PARTES BEVISAR TODAS LAS PARTES

IGNORADO CON REGULARIDAD

DISERO LE EQUIFO TRABAJAR CON FROVEEDORES

INEERENTEMENTE E NGENIERDS PARA MEXRAR
DISERS

HABILIDADES DECFERACION ESTAELECER FROGRAMAS

¥ MANTENMENTO SISTEMATICOS DE CAPACTTA_

INSURCIENTE CION ¥ CERTIRCACION
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Beneficios

e« Incrementa en la efectividad
de las maguinas en el corto
plazo.

s Integracian de las mejores
practicas de ergonomia
confiabilidad ¥ mantenimiento
para la maguinaria en la
etapa de disefio para futuros
proyectos con los
departamentos de
Produccion v Mantenimiento
trabajando en equipo

s Incrementa de la
productrvidad.

s Reduccion de los errores vy
rechazos.

« Reduccion de los paros no
planeados en las maguinas

« Reduccion de los costos de
mantenimienta.

s Eliminacian del
mantenimiento  basado  en
"apaga fuegos”
concentrandose En la
prevencion de fallas

mediante diagnoasticos.

:Qué es TPM?

E= una filosofia originaria de
Japan, el cual se enfoca en la
eliminacion de péerdidas
asociadas con paros, calidad
v costes en |os procesos de
produccion industrial

Beneticios

« Incrementa de la confiabilidad
v la vida util de la maguinaria y
equipos.

« Flaneacidn de la nueva
maguinaria wio equipos
ergonamicos vy de  facil
mantenimienta

e Incremento del nivel técnico
del personal de Produccian y
mantenimienta

e Eliminacian de accidentes de
trabajo.

PRESENTADO POR:
Martha Liliana Prada Hernandez
Yiviana Rocio Zambrano Caicedo

Objetivo del TPM

El objetivo del mantenimiento de
maguinas y equipos lo podemos
definir  como  conseguir  un
determinado nivel de disponihilidad
de produccion en condiciones de
calidad exigible, al minimo coste v
con el maximo de seguridad para
el personal que las utiliza v
mantiene.

MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO
TOTAL

15}

@

LCARFRISAN

Disponibilidad

Se entiende por la proporcion de

fiempo en gue un equipo esta

dispuesto para la produccion

respecto al tiempo total. Esta

disponibilidad depende de dos

factares criticos.

s La frecuencia de las averfas,
¥

« El tiempo necesario para
reparar las mismas.

CAUSAS DE INTERRUPCIONES TECNICAS
MANTENIMIENTO AUTONOMO

CONDICIONES BASICAS DEL LIMPIAR, APRETARY

EQUIFO IGNORADAS LUBRICAR

CONDICIONES DE US0O NO
OBSERVADAS

APFENDER COMO USAR EL
EQUIFO DE MANERA
—- ADECUADA

DETERIORD DE PARTES REVISAR TODAS LAS PARTES
IGHORADO CON REGULARIDAD META Y RESULTADOS
CERO
INTERRUPCIONES
DISENO DE EQUIPO TRABAJAR CON PROVEEDORES

INHERENTEMENTE DEEIL

E INGENIEROS PARA MEJORAR
DISENOS

HABILIDADES DE OFERACION
Y MANTENIMIENTO
INSUFICIENTE

ESTABLECER PROGRAMAS
SISTEMATICOS DE CAPACITA
CIOH Y CEETIFICACION
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ANEXO 32. DISTRIBUCION EN PLANTA INICIAL.

CONVENCIONES LINEAS DE
ECORRIDO

Chorlzo Azul
Mortadela
Salchichén de pollo

7,64 5.50m | 7.80m
2 ———————
Pomaters =
Caldera
4 K
Y Wik Tajadora
Auxiliares
Area de espera
producto en proceso
después de embutido N
m =
I ~
Ariba f
A m
-~ Clipadora Cuarto frio 4 Cuarto frio 5
dora o
u\e @ Cuartofrio 3 vacio
,
(N
T8
Inyectora
Almacén de
Cuarto frio 2 bolsas y
de;nﬂ:;::m I = empaques produceidn
sl e £ Cuarto frio 6
i almacenamiento
de producto
Ej] terminado
Oficina Ing.
Passje de Produccion
Insumos yiclgng
= e
Zona de
distribucion
Cuarto frio 1 Oficing o
i amblantal y "
facturacién
=
T Lavado de
canastas y
recepcion de Reapachcy Zona carga Badue
5 Cuarto materlas 5 mayoristas
Eléctrico primas
Ccuarto
Basuras
= ——] —_—
200m foae—
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ANEXO 33. DISTRIBUCION EN PLANTA PROPUESTA.

10

s15m

285m

il

1~

sin - i
) Formadors 7
L8160 13,3 8,721 h
u‘ - HORNO NUEVO
Embutidoras. 7035 6 TERMOFCRMADORA
12, "

~
O]
]
O

S DIVISION PARA SEPARAR AREA 200
DE Y DE HORNOS| DEL RESTO DE LA i
8 PRYDUCCION < )
)
A ] = —
0 o = (3
Cuarto frio 4 Cuarta frio 5
: Selladora al
Cuarto frio 3 vacio
~ S
B ————
Cuartofflo 2 6 Oficina jefe
de mapérias
b g produccion
[l g Cuarto frio 6 i
23 almacenamiento |
2T de producto |
e § terminado
5 2 Oficina Ing.
Ra Produccion
g = y calidad
a
ona de
distribucion
Cuarto frio 1 r— K
ambiental y
vv facturacion
—
Lavado de
canastas y
recepcion de P‘:’:“A“EDLE:E'S'QJ‘ED:E Despachos Sone corgn Bodega
materias & mayoristas
Eléctrico primas - MATERIASERINGS
SECAS
cuarto
Sasuras
~—— —_——

260m

9

[
£

&
€
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[ MAQUINARIA PARA CAMBIAR

CONVENCIONES LINEAS DE
CORRIDO

MAQUINARIA NUEVA

Chorizo Azul

Salchichén de pollo
Salchichas

Las colas y puntas de las flechas van ubicadas en
los puntos medios de un puesto de trabajo a
otro para poder determinar los recorridos.



ANEXO 34. TABLA MANEJO DE INVENTARIOS.

B C 1} 3 F G H | J K L M N 0 P e} R 5 T U ¥ Y
CONCEPTO | 1 2 [ 3 4 § 8 |
INVENTARIO DE DICIEMBRE 2013
J CARNE DE CERDO 7,000 3258 200] 0| as48] 1200] 100 3s7| 4%6] 60 s3] 2 o] e | 3
3| GRASA DE CERDO (PAPADA) 2,500 1,79 0 17s8] 761.0]  231] 2308 200 2118 295 1825 8 193] 1299
3| CARETA DE CERDO 3,000 [HE 0] 13 0] 139 0| 145 0 145 0] 145 0 145
JRECORTE TOCINETA 4500 | | o of o of o | o of ¢
s| CARIE DE RES SELECCIONADA 400y 14,24 0] T42%| 3600] 1425 13181]  [1.305] 11678) 1450 10426 2601|115
+{ PIEL DE POLLO 1400 2,640 0] 2640 60] 2580 0] 2580] IEED 0] 2580
3| GRASA DE CERDO EXTENDIDA 2710 | o 0 o 0 0 0 of o0 0 0
JEMULSION 1,500 1,500] 0 1500 0] 4ss] 1092 28] 837 4720] 0] 27 0 2817
o/ GARRA COCINADA Y COLAGENO 1,500 1,200 of 12000 2080 0| 1408l 64 0] um2 of 1em2l 130 o rams| 28] o] 1724
»|CARNE DE POLLO 3,650 o 0 0 0 0 o 0 0 [ 0 0 of o
#RECORTE INDUSTRIAL 8400 14 ] o 140 340 1110] 0 1119 180 99| 240] 0| 93| s64] 60| 1464
¢/ GRASA DE POLLO (PIEL G CONGELADA) 1,500 o 0 0 g o o 0 0| 0 0l o 0
4| PECHUGA 4000|184 o| e 04| 1730 1| 1720] 7| 164 of tese| | a0 s
1 RECORTES EN PROCESO 2,200 of o 9 4 0 -4l Wm0 IIED I
#|CHULETA DE CERDO 8,000 o 0 0 0 o ol of o 0 0l f 0
w| CARNE DE RES DE PRIMERA 50001 12576 0| 12876 0] 12578 0| 12578 0 12578 0] 1287 0 12578
1| COSTILLA DE CERDO 9400 0 0 0l 0 0 0| 0 0| 0 ] of 0
u[TOCINETA 9,500 of 0 o o o o of o 0 0l of ¢
u|CAPON 13,000 of 0 of o 0| 0 0 0] 0 0l o 0
| PLANAS 10,000 o o o o o 0 0| 0 0l of o
| SOBREBARRIGA 14,000 o o o o 0 0 0 0| 0 ] of o
1| PASTA DE POLLO 2500 30 0| 306 449800 1730] 3164] 4.923] 1,080 7027 1170]  5857) 7000 5157[9,014] 900] g7t
5 LOMO 10,000 of 0 of o of 0 o o 0 0l o 0
W AGUA 130 o o0 0 o o 0 0 0] 0 0l of o
CT0 CHORIZO ANTIOQUENO 14,558 10 o 70 BIE N HIES IHES o 3
u/HIELO 135 o o 776 -176] 426] 1202 53] 1740 50| 2300 1505] -3805
#(CTO CHORIZO 11,460 490 o| e o a0 @] el w| o s n i IRAL T4
I 1 1 I I 1 |
) INVENTARIO | CHORIZO | SALCHICHA | JAMON | CHONECO | QUESO | SALCHICHON | CHONPOLLO | CABANO | BUTI . @ 4]
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ANEXO 35. HERRAMIENTA DE PROGRAMACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION.

La herramienta que se disefié para la programacién y control de la produccion es
un archivo de Excel a partir de macros, a continuacion se describen sus funciones
y sus respectivas indicaciones para un buen uso de la misma de modo que sirva

de apoyo la toma de decisiones de la produccion.

El archivo “PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION” cuenta con
seis pestafias que contienen la informacion necesaria para programar la
produccion estas pestafias son pedido, nuevo cliente, clientes, productos, gréaficas

y pedidos del dia.

ORDEN DE PRODUCCION

Fecha del pedido: 27/04/2014 18:12
Datos del cliente
I Nombre T whirA
WhiiA T Direcion r whirA
[Ty [ carreo I whisA
Pedido
5 Cervecero Referencin
Smlehichan cervecero ahumade por 980 gramos 587

| 660 Tamahs de Tote (kg]

W' OPERARIOS | TIEMPO TIPG POR CADA LOTE (800Kg/min)| RESTRICCION TIEMPO TOTAL
2 138,87 138,8700)|

2105001

600 Numera de Lotes i

PROCESO
MOLIENDA
MEZCLADD 66,98
ERMBUTI DO E} 13218

coccion i 500

EMPACUE TIEMPO TIPO POR PRODUCTO
iz a 0,0000
a 0,0000
LOTEADD Video Jet 15-17 1 0,05 30,6122

668,6122

Productos . Graficas_,Padidos Dia_, ¥ (e

~_Nuevo ciente - Chentes . Productos Graficas Pedidos Dia 3

Dos de las casillas que se encuentran en el programa estdn destinadas para
alimentar dos bases de datos una para clientes y otra para productos.

Base de datos “Productos”: Contiene informacion de los productos de las lineas
representativos es decir los productos que ocupan la mayor parte de la capacidad
de la planta, a continuacion se relacionan la informaciéon que contiene esta base
datos.
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EMBUTIOD. |

555 LOTE {
# DE|[RESTRICCIONES [MAQUINA
K] H H !
9331 2| H

ﬁz,hj‘ 2| H

2001 Moling Fiet:

Saichichs FAOUENDE TEZCLADD ERBTIO0

LOTE
MAGUINA
7

o
i
H

utidora ROBOT

i
5 G00KG 55" LOTE i
MAQUINA A # DE | RESTRICCIONES [MAQUINA
1 120 2

0 |Embutidors ROBOT 74,77] H

g\

SFalc FAOUENDE TEZCLAED ERETIOO

MAGUINA
225004 | Wiolino Fiex 13821 2] H

4 » W[ Pedido . Nuevo clente . Clientes | Productos . Grafices . Pedidos D2 . €2 4 »

—

|
5 Productos

o Nombres de las lineas de los productos

o Numero de las referencias de los productos

o Procesos necesarios para la elaboracion de cada producto
o Maquinaria necesaria para la elaboracién de cada producto
o Restricciones de la maquinaria

o Tiempos obtenidos en el estudio de tiempos (Minutos)

o Descripcion de cada producto

En esta base de datos de producto se puede modificar libremente la informacién

correspondiente a tiempos y restricciones; de ser necesario se le pueden agregar
mas referencias.

Base de datos “Clientes”: Esta base viene alimentada de informacion que se
ingresa en la pestafia “Nuevo cliente”, esta pestafia permite el ingreso de los
clientes que son claves a la hora de programar la produccion, debido a la variacion
de las formulaciones de los productos dependiendo del cliente o que algunas
referencias solo se fabrican para un cliente por ejemplo en el caso del salchichén

caribe que solo se produce para barranquilla.
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Se puede guardar la siguiente informacién del cliente con solo digitarla en los
campos correspondientes y por ultimo dando clic en el boton Agregar.

e Documento del cliente
e Nombre del cliente

e Direccién del cliente

e Ciudad del cliente

e Correo electronico

e Teléfono

Nuevo cliente

Documento

Nombre

Direcion
Ciudad
Correg
Telefono

- Agregar >

> [ Pedido | Nuevo diente “Clientes ~Productos .~ Graficas .~ Pedidos Dia_“¥J 0Kl
T

T

0 . Nuevo cliente |

Una vez se da clic en el boton Agregar, los campos diligenciados quedan

guardados automaticamente en la base de datos llamada Clientes.

A B C D E F
Documento B Nombre M pirecio M ciudad M correo I Telefono -
1234 PRODUCCION INTERNA PARA STOCK
91254455 /ARGEMIRO ROZO TRANSVERSAL 29 B # 101-50 ASTURIAS I| | BUCARAMANGA 6363809
'53363628 CARMEN CALDERON CALLE 42 #22-23 POBLADO GIRON 6462733
91243162 GERARDO PRADA CALLE 36 # 17-130 LA UNION BARRANQUILLA 3461181
'91074849 ALVARO BLANCO CHACON CALLE 18 #5-04 VILLA CAROLA SAN GIL 7244635
'13513023 ALVARO LIZCANO LEON CARRERA BAE # 27-62 LA CUMBRE FLORIDABLANCA 6580829
'91257358 CARLOS MANUAL CUADROS RUEDA CARRERA 52A # 102-53 ARRAYANES BARRANCA 3153731999
'91452143 NELSON GARCIA LIZARAZO CALLE 16B 10D-21 TEJAR BUCARAMANGA 6406882
91250211 EDGAR TABARES CARRERA 7 #13 CUCUTA
'13720375 'YORGUIN CAUDROS VILLAVICENCIO '3].52150575
91226704 JUAN GILLERMO FRANCO SANTA MARTA 3174528404
> ¥ Pedido . Nuevo clente | Clientes . Productos . Graficas . Pedidos Da . 2J 4T M
| ==

\ . CIE“tES I
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En esta pestaiia se pueden eliminar los clientes de la base de datos
seleccionando la fila del cliente a eliminar, clic derecho y clic en eliminar como se

ve en la siguiente imagen.

B C D E F G H y

PRODUCCION INTERNA PARA STOCK
[ARGEMIRO ROZO [TRANSVERSAL 29 B # 101-50 ASTURIAS Il [BUCARAMANGA 6363809
CARMEN CALDERON CALLE 42 # 22-23 POBLADO GIRON 6462733
GERARDO PRADA CALLE 36 #17-130 LA UNION BARRANQUILLA 3461181
[ALVARO BLANCO CHACON CALLE 18 #5-04 VILLA CAROLA SAN GIL 7244635
[ALVARO LIZCANO LEON CARRERA BAE # 27-62 LA CUMBRE FLORIDABLANCA 6580829
CARLOS MANUAL CUADROS RUEDA CARRERA 52A # 102-59 ARRAYANES BARRANCA 3153731999
NELSON GARCIA LIZARAZO CALLE 168 10D-21 TEJAR BUCARAMANGA 6406882
EDGAR TABARES CARRERA 7#13 CUCUTA
[YORGUIN CAUDROS VILLAVICENCIO 3152160575
JUAN GILLERMO FRANCO SANTA MARTA 3174523404

25

-
W 4 » W[ Pedido . Nuevo cigffte | Clientes . Prodyetos  Graficas . Pedidos Da . ¥l K] a0
m— 1 Recuento: 2 |[EHIIOI M1 100% (= {J ()

Si, desea modificar informacién debe eliminar el cliente y luego agregarlo una vez

mas en la pestafia Nuevo Cliente.

Los datos contenidos en clientes pueden ser tantos como la empresa desee segun
las restricciones que se manejen para cada uno pero en este caso se ingresan
solo mayoristas y para la produccion que se realiza para inventarios se le asigno el

codigo 1234 y se llamara produccion interna para stocks.

“Pedido”: En esta pestafia se disefid una plantilla para una orden de produccion,
que automaticamente registra la fecha y hora de la orden en que se diligencia, en
esta plantilla con solo digitar el nimero documento del cliente apareceran los
datos correspondientes al cliente agregados previamente en la pestafia Nuevo

Cliente.

Este formato cuenta con listas desplegables que permiten seleccionar el producto
a producir y la referencia que una vez seleccionados automaticamente aparece la
descripcion de los productos, los nombres de los procesos, el nombre de las

maquinas, el nimero de operarios empleados para la operacion, el tiempo tipo
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para cada lote de transferencia, la restriccion de los equipos, el tiempo total de

cada proceso y del procesamiento total del producto.

Aclaraciones: El lote de transferencia es de 600 kilogramos de base carnica, esta
cantidad fue definida por el jefe de produccion, también lo maximo que se puede
llegar a mezclar son dos lotes debido a la capacidad de la tolva de la mezcladora.

Para la secuenciacién de las 6rdenes es necesario programar de modo que los
productos se fabriquen de acuerdo al tiempo de coccién de menor a mayor es

decir dejando para el final los de mayor tiempo en hornos.

Las 6rdenes de producciéon estan atadas a los prondsticos de demanda y el stock
de seguridad, ademas la priorizacién de las 6rdenes van de acuerdo al nivel de
inventarios y el cumplimiento de pedidos. Se fabricaran primero aquellas
referencias que estan en un nivel bajo en el inventario y las que tengan prioridad

segun el tiempo de entrega al cliente mayorista.

ORDEN DE PRODUCCION

Fecha del pedido: 27/04/2014 19:02
Datos del cliente
| Documento I 1 Nombre I #N/A
Ciudad r A T Direcion I HNSA
Telefono I /A [ Correo 4 HNJA

Pedido

Producte. [ 5 Cervecero | Referencia [ 205001
Descripeion del producto Salchichén cervecers shumado por 980 eramos 57 tajadas
Kilos a procesar | 600 [ Tamafio de lote (k) | 500 | Numero de Lotes 1

PROCESO MAQUINA N° OPERARIOS |TIEMPO TIPO POR CADA LOTE (600kg/minl| RESTRICCION TIEMPO TOTAL

MOLIENDA Molino Rex 138,87 o 138,8700
MEZCLADO 66,98 1200 66,9800
EMBUTIDO Em| i5C 132,15 o 132,1500
COCCION Horno automatico de gas 300 o 300,0000
EMPAQUE TIEMPO TIPO POR PRODUCTO
12 o 0,0000|
o 0,0000|
LOTEADO Video Jet 15-17 1 0,05 30,6122

668,6122

b e

4 » ¥ | Pedido . Muevo cliente Clientes PO — idoc D - n

Una vez se seleccione el producto a producir con su respectiva referencia, se da
clic en el boton EXPORTAR con esta operacion la informacion de la plantilla
referente al producto es guardada en las pestafias Pedidos Dia y Graficas.

La herramienta esta disefiada para guardar maximo 10 pedidos diarios.
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| Pedidos [ tmprimic ] Semciar
Datos del cliente
Documento [1234 | MNombre | PRODUCCION INTERNA PARA STOCK
Ciudad o | Direcion | o
1 Telefono | o | Correc | o
Pedido
Producto | Chorizo [referencial 201015
Descripcion del producto [Chorizo peguefio por 250 gramos en presentacion de cinco unidades.
Kilos a procesar | 600 Tamafio de lote (kg) | 600 [Mumerode Lotes 1
Datos del cliente
Documento [1294459 | MNombre | ARGEMIRO ROZO
Ciudad | BucaARAMANGA | Direcion | TRANSVERSAL 29 B # 101-50 ASTURIAS 11
> Telefono o9 Correc | o
Pedido
Producto | salchicha [referencia 202016
Descripcion del producto [Salchicha manguera por 1000 gramos 15 unidades
Kilos a procesar | 500 | Tamafio de lote (kg) | 600 [mMumerode Lotes 1
Datos del cliente
Documento [51267368 CARLOS MAMUAL CUADROS RUEDA

— . . T [ — T ca— - A — |-
4 » »| Pedido Nuewvo cliente Clientes Productos Gmﬂ(‘s Pedidos I}ia’ = [«

=~ B 3 D E F G H ] 1 K L [ [ [0 P a R
1 Pedidos Espera Mn\ienda Mezclado |Embutido |Coccion i Loteado [Total pedido _ |Total =
2 Pedidol 201015 0, 1435 56,7 %33 180,0] 100,0] 150,0] 1200 8435 8435 1,
3 Pedido2 202016 143,5| 139,2] 516 50,3 400 50,0] 375 30,0} 308,6] 12421 1
4 Pedido 3 203003 282,7] 23,1 509 748 110,) 263 58] 1250] 6253] 18679 1,
5 Pedicos 225004 4258 139,7] 516 107,0) 180,0] 0] 0] 21,1 5183] 23869 1,
6 [pedidas ,1 1389 67,0 132,2 300,0 0,0] 0,0] 30,5] 668,6] 30555 1,
7 Pedido 6 [X] 30555 0
& Pedido? [ 3055,5 0
5 Pedicos 0,0 3055,5 00=
10 [Pedico 8 0, 3055,5 0
11 [Pedido 10 0,0 30555 0
12
1B K S "
14
Titulo del grafico Titulo del grifico L
P 0 0 1200 . . o .
I I 39 ]
[ H .
L = |
I L]
L | L]
W 4> W[ Pedido . Nuevo ciente . Clentes PC;US Graficas P;Q Da /% Q|

“Gréficas”: En esta pestafia se encuentra una tabla con la informacion exportada

de la planilla Orden de Produccion de la pestafia Pedido.

Esta tabla contiene el niumero de pedidos a producir, las referencias de los
productos, los procesos y sus tiempos respectivos en minutos, el tiempo total del

pedido y el tiempo de procesamiento en minutos y horas.

Pedidos | Referencia | Espera Molienda Mezclado | Embutide | Coccion Empaque/ Vacio Loteado T-Total Tiempo Total | Tiempo

bolsas (Min) Total (Hrs)
Pedido 1 202008 00 1592 51 51 40,0 1000 75,0 0.0 5178 5178 &5
Pedido 2 202008 1332 1392 516] 51,6] 40,0 1000 75,0 60,0 517,3) 656,6 10,9
Pedids 3 201011 775,4 1435 56.7] 93,3 180,0 50,0] 75,0 50,0 #58,5 5363 15,5
Pedido & 201011 421,9) 1435 56,7 93,3 180,0 50,0 75,0 50,0 658,5 1080,4 18,0]
Pedido 5 205001 5652 1588 &7.0 12,2 300,0 00 00 505 555,5 12340 20,6
Pedids & 208030 708,3] 1389 67.0 1623 300,0 00 0,0 333 7015 1405 7 332
Pedida 7 0.0 0,0 0.0
Pedido & 00 00 00
Pedids 3 0.0 0.0 00
Fedido 10 0.0 0,0 0.0

Reiniciar dia
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Con la informacion de los pedidos se generan dos graficas una para Tiempos de

procesamiento y otra para ocupacion de equipos

Esta pestafia cuenta con un boton llamado Reiniciar Dia, para limpiar la primera

tabla de la pestafia de este modo se elimina también las barras de las gréaficas.

S—

Tiempos de Procesamiento Ocupacion de Equipos

a0 00 x00 a0 200 ome =m0 ume =mo a0 000 200 200 00 200 a0 710 @00

Pendiente del dia anterjgu——————

v vi| Pedido  lilevo clente  Clentes . Prod My Graficag oaidos D . ¥ 4] W |

A esta pestafia de Graficas se adiciono una tabla llamada “Pendiente del Dia
Anterior” esta tabla se disefid con el fin de programar la producciéon cuando
guedan procesos pendientes del dia anterior y para poder hacer un analisis de los

tiempos de procesamiento y de la ocupacion de los equipos por dias.

- e (L8000 w00 e00  coo [llEB0
39
40 WEspers W Moliends Mezclado Embutido M Coccion M Empaque/ bolsas  WVacio M Lotesdo =202002 w202008 = 201011 = 201011 w205001 w20
41
- Pendiente del Dia Anterior
Referencia | Espera i Coccion Empaque Vacio Loteado T.Tnta.l
- Ibolsas Procesamineto
aa |
45
45 L
a7 1
48
49
50
51
52
53 =
W 4 » ¥ Pedido . Muevo cliente . Cientes . Productos | Graficas . Pedidos Dia . ¥J [I«] i » [
Listo | IE =T J (¥)

Procesos pendientes del dia anterior: Son todos aquellos que no se pueden
realizar durante la jornada laboral. Para explicar como se diligenciar esta tabla, se
asigna una jornada laboral de 800 minutos como ejemplo.
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Tiempos de Procesamiento

200,0 00,0 00,0 200,0 1000,0 1200,0 1200,0 1600,0

zosoor | | E——
208030 1 I

m Espers  mMolienda Mezdado Embutido ® Coccién  ® Empaguef bolsas  mWacio  m Loteado

Como se aprecia en la grafica después de los 800 minutos (linea negra) se

aprecia lo siguiente:

o Del tercer pedido queda pendiente los procesos vacio y loteado

o Del cuarto el proceso de coccién queda interrumpido y faltando los procesos
de empaque en bolsas, vacio y loteado.

o Del quito pedido se interrumpe el proceso de embutido y pendiente las
procesos de coccion y loteado.

o Del sexto pedido se interrumpe en proceso de Molienda y quedan faltando
los procesos de mezclado, embutido, coccion y loteado.

El programador de la produccion debe agregar horas extras a la produccion para
eliminar las interrupciones de los diferentes procesos (linea naranja), con este
tiempo extra se lograria avanzar en la produccion y a su vez dar continuidad a

procesos que estaban a pocos minutos de culminar.

Aclaracion: es importante aclarar que del proceso de embutido y coccién deben
realizarse consecutivamente, no se puede terminar de embutir y almacenar, como
el caso del quinto pedido se evidencia que si se asignan horas extras a la
produccion no se puede empezar el proceso de embutido por que no se puede
pasar por el proceso de coccion, de igual forma no se puede empacar producto en

bolsas sin empacar al vacio o en la termo formadora y se espera que dentro de lo
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posible el loteo también se realice inmediatamente después de sellar. Otro factor a
tener en cuenta es que el numero de pedidos que se programen en el dia esta
limitado primero a que lo maximo que se ha logrado programar son 10 ordenes
diarias y segundo que si llega el punto en que una orden de produccion queda
pendiente por completo no se programa debido a que el proceso de molienda es el

que arranca la produccion.

En el caso que el programador no quiera agregar horas extras y/o luego de
asignar horas extras hay procesos pendientes debe copiar de la primera tabla de
la pestana “Graficas” las filas de los productos que no se procesaron totalmente,
para este escenario seleccionaremos desde la columna referencia hasta la
columna de tiempo total de procesamiento a partir del tercer pedido y copiaremos
con clic derecho y seleccionado la opcién copiar como se ve a continuacién o

puede seleccionar y utilizar el comando Control C.

iem|

Pedidos hefere TTotal | Tiempo | Tiempo
1 rocesamie | Total | Total Mlolizndla | Mezolado | Embutidod Ex
2 [Pedidol . . o 4 2s24 o0200g] 515 0|
% Pedtal | Galibri 11+ AT 47§ - % 000 £ 2] 2000 wig__ o)
4+ [Peddos | oomm]__ e j = & P i I I ] I X N ;
5 |Pedido 200m___s21g} 135) 7 6585 toans] INKED-A- -5 : ¥
& _|Pedido 205001666 1323 ] 1 X
7 |Pedidof | z03030] 7043 1323 o i
T B T 4 cotar o ol ol m
4 [ Pedidod 0g -
10 Pedidod 0] =3 Copiar
1l [Pedido ) 0
1 E (Opciones de pegado:
i
g feicerda

#

Tiempos de Procesamiento

Pegado especial...
Insertar celdas copiadas...
Eliminar...
Borrar contenido
Filtrar
Ordenar
\d Insertar comentario
i f[‘ FEormato de celdas...
Elegir de la lista desplegable...
Definir nombre...

%, Hipevinculo..,

ST
|

a

=

Clentes " Productos | Graficas  Pedidos Da . ¥2 i« 3l
Promedio: 1723191029  Recuento: 52 Suma:827131,6938 ||EE|[O] [ 0% (=) U {+)

W 4y M| Pedido / Nuevo ciente
Seleccione el destino y presione ENTRAR o elija Pegar

Las filas de los procesos que quedan pendientes del dia anterior se pegan en la

tabla “Pendiente del Dia Anterior”.
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Pendiente del Dia Anterior

T.Total

Procesamineto

E )] 7)Y A |
E Y] ) Y I |
soopl 00l o[ ang 66551

Referencial Espera Moliends Mezclado EmbutiddCoccion| uelbols

Al wodl  Bp[  wel w3 v [ 1
4+ M| Pedido . Huevo chents . Cientes . Productos | Graficas . Pedidos D . %J 4 20}
leccione el destino y presione ENTRAR o elija Pegar | [E@m so% (=—0

Una vez pegados los procesos pendientes se procede a poner ceros en la tabla
inicial a los procesos que no se realizan durante el dia para restar estos tiempos

de las gréaficas y poder ver el comportamiento del dia.

Pedidos Referenci] Espera Molienda ezcladgEmbutido| Coceidn Empaquet Yacio Loteado T.Total_ Tiempo | Tiempo
bolsas procesamie | Total Total

Pedido 1 202008 00 1332 16 16 40,0 00,0 750 &0 iird oiTd B
Pedido 2 202008 1332 1332 16 16 40,0 00,0 750 ] iird BGE6 0.4
Pedido 3 201 274 1435 BET 4332 1800 00 00 00 EGE.S 93649 156
Pedido 4 20 2414 1435 BE7 ] 1800 00 00 00 EG3.5 10804 &0
Pedido & 205001 BRG.4 1324 BTN 00 00 i1} 00 00 ERE.E 12340 20,6
Pedido & 208030 7043 1329 0.0}1 00 00 i1} 00 00 7015 1408,7 234
Pedida 7 00 0,0 0,0
Pedido 0.0 0.0 0.0
Pedido 3 0.0 0.0 0.0
Pedido 10 00 0.0 0.0

Pedidos Referenci| Espera Malienda :' Coccién, E':::sqa“;, Yacio ‘ Loteado w:;‘;:;! T'T'u"l':’l" TiT'u"l':’" |
Pedida 1 20201 0, 33,2 15[ 6/ X 100,0] 75| &0, 6174] 617, X Wl 2424] 2824 2020
T T o — — T Y ] 7 e
= T - ] — : EEE:ZE!SEI ] e
:: g 20803 T ‘ 1329 0.0 A A 0.0 0.0 A 7015 140 ‘ Z ‘ n‘lg 34‘ 843‘ 2080
s : — =
Pedido 10 A A A 0.0
| Reinicardia__|

Tiempos de Procesamiento QOcupacion de Equipos
. L]
—
E— B
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Hecho esto se hace la operacién inversa en la tabla de pedidos, es decir se ponen
ceros a las actividades que si se realizaron durante el dia.

Pendiente del Dia Anterior

Empaq

Referencia| Espera Moliendd Mezclado EmbutidgCoccion| uelbols Vacio Loteado T'TDtEEI
as Procesamineto
20101 0,0 0,0 0,0 0,0 130,0 50,0 TE.0 E0,0 EG3G
201011 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 A0,0 8.0 E0,0 EG2G
205001 0,0 0,0 0,0 1322 3000 0,0 0,0 30,6 EESE
203030 0,0 0,0 E7.0 1623 300,0 0,0 0,0 333 015

Al terminar esto se reinicia la informacion de gréficos y pedidos solo se deja la
informacion de la tabla pendientes del dia anterior y se empieza la programacion

de un nuevo dia.

Al empezar a programar la produccion de un nuevo dia lo primero que se hace es
copiar la informacién de pedidos pendientes en la primera tabla que contiene la
informacion de los pedidos del dia. En la grafica siguiente se puede observar
como al pegar la informacibn de pedidos pendientes en la tabla inicial

automaticamente se generan las graficas con los pendientes para cada referencia.

Es importante resaltar que al copiar la informacion de una tabla a otro no se debe

tocar para nada la casilla de esperas para evitar alteraciones en el programa.

) Tiempo
Malienda Total

0.0 0.0 0.0
0,0 0,0 0,0
0,0 0,0 152,2]
0.0 7.0 162,3]

T10] ] 0] E i)
110] X 0, 0, i)
K X 132, 4522 Z08
7] 28, 6283 2081

Tiempos de Procesamiento




Una vez se pegan .los pendientes se puede empezar a programar los pedidos
nuevos del dia y se hace de nuevo el analisis de pendientes todo siguiendo los

mismos pasos mencionadas anteriormente en el instructivo.

Pedidos Molienda idd| Cocoitn| EMP2RUel | ypiq Loteado ITatal | Tiempa | Tiempo |
| | botsas procesamie | Total | Tota
Petinn 1 5 i ] ) T
Pedica [ i ) FI
Fetinn Y i [EE] I PR
Pedica Hilk iH w20 6o,
Fetinn HlE T N
Petin L Y] wz0] e
Fedid 7, [ EE
[Fedin® T FEL MY
Fedidad [ [ iy X [ i
Pedida 10 | 00 0] [T 0 0 o C
Tiempos de Procesamiento Ocupacion de Equipos
= = = = I 1m0 - . e e e

EjeHorizontal (Valor)

e wimen eimem mimem

@ we we

“Pedidos Dia”: en esta pestafia se guardan todas las oOrdenes de pedidos

exportadas de la Planilla de la pestaifia PEDIDO.

A 8 c D E F G [T T PR Y M[ N0 3 a R s T u v w X Y =
P Imprimir Reiniciar
pedidos
Datos del cliente
Documento 91226704 [ Nombre [ JUAN GILLERMO FRANCO
Ciudad SANTA MARTA | Direcion | 0
1 Telefone [ s17as28a02 | Correo. | 0
Pedido
Producto | Salchicha [referencid 202008
Descripeion del producto_[Salchicha mini perra por 500 gramos veinticuatro unidades
Kilos a procesar | 600 | Tamafio de lote (ke) | 600 Numerodeloted 1
Datos del cliente
Documeno 81226704 I Nombre I JUAN GILLERMO FRANCO
Ciudad SANTA MARTA | Direcion, | 0
2 Telefono [ s17as2ma04 | Correo [ 0
Pedido
Producto [ salchicha [reterencid 202008
Descripcion del producto_|[salchicha mini perro por 500 gramos veinticuatro unidades,
Kilos a procesar | 600 Tamanio de lote (kg) | 600 Numerodelote 1
Datos del cliente
Documento  [13513023 [ Nombre [ ALVARO LIZCANO LEON
Ciudad | FLORIDABLANCA | Direcion | CARRERA BAE # 27-62 LA CUMBRE
3 Telefono I eososs | Correa | 0
Pedido
Producto Chorizo 201011
Descripcion del producto | Chorizo szul parrilla por 500 grargg®en prestacion
Kilos a procesar | 0 Tamah -
4 » M| Pedido . Muevo cliente ,” Clientes ,~ Productos - Graficas | Pedidos Dia . #J 1«1 [T I ]

to | |ElEm s (2| Mostrer escritorio
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Ademas de guardar las 6rdenes de produccion de un dia, cuenta con dos botones
uno “Imprimir” que sirve para imprimir las 6rdenes de produccion con los datos
del cliente y del producto a producir o para guardar las ordenes del dia y otro
“‘Reiniciar”’ este boton es para limpiar esta pestafia y permitir guardar nuevas
ordenes de produccion. Al imprimir las ordenes que se programaron durante un
dia se facilita ademas también llevar un seguimiento a los procesos pendientes

para saber de qué orden procedian.

Al finalizar el analisis que se desea realizar podemos reiniciar de nuevo los

campos que sean necesarios e iniciar un nuevo proceso de programacion.
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ANEXO 36. VALUE STREM MAPPING FUTURO.

CUARTOS
FRIOS DE
MATERIAS
PRIMAS E
INSUMOS

PRESALADO Y
PREPARACION
DE EMULSION

MOLIENDA

2 OPERARIOS

@

MEZCLADO

6

|

Pedidos diarios
y semanales.

PROVEEDORES

Entregas diarias o
semanales

DIARIO

DIARIO

DIARIO

Distribucion en
planta

EMBUTIDO

@

2 OPERARIOS

HORNOS

o

DIARIO

CONTROL DE
= X PRODUCCION
)]
MRP
Prevision MPT
Mensual.
SHOJINKA
Cinco eses

O

AHUMADO

DIARIO
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COMERCIAL

6

Pedidos diarios
semanales

Promociones y
toma de pedidos

CLIENTES

DIARIO

DIARIO
DIARIO
DIARIO
DIARIO
Distribucion en
planta
Producto
en
ENFRIADO proceso LOTEADO Y
ETIQUETAOD
@ @

T

AN\

Producto
terminado

DESPACHOS

4 OPERARIOS

o/

o

REFRIFERACIO
N
2 OPERARIOS

EMPAQUE

En promedio 10
/[ (variable)




ANEXO 37. INSTRUCTIVO SISTEMA DE INDICADORES.

A continuacién se presenta un instructivo del sistema de indicadores con el que
cuenta actualmente CARFRISAN, con el objetivo de familiarizar a las personas
encargadas de llevar el seguimiento de estos en la empresa y de facilitar la toma

de decisiones.

Al abrir la carpeta “SISTEMA DE INDICADORES” encontrara una serie de
archivos dentro de los cuales se encuentra el archivo de Excel “SISTEMA DE
INDICADORES” en este archivo de Excel, lo primero que se encuentra es una
hoja con un recuadro que contiene botones atados a hipervinculos que lo llevaran

al archivo original del indicador que desea analizar o modificar.

® FRIGORIFICO MEGA CARNES S.A.S
LCARFRISAN SISTEMA DE INDICADORES

[l

BPM EMPLEADOS DEVOLUCIONES
VER FICHA DE LIMPIEZA Y REPROCESOS
INDICADNRES DESINFECCION DE AREAS -
PRODUCT MANOQ
CINC() ESES POLIVALENCIA DE OBRA
PRODUCCION
HORAS MANO OBRA

Al dar clip en el ovalo gY s3SI VI=R\\|][67\BIG]=SY abrird una pestafia con el

resumen de los indicadores que se manejan sus respectivos objetivos, formula,

353



frecuencia de evaluacion, fuente de datos y responsable de alimentarlos como se

ve en la figura siguiente.

Cada pestana contenida en el archivo “SISTEMA DE INDICADORES” cuenta con
una flecha para volver al recuadro inicial para ingresar a los demas indicadores,
excepto los archivos emergentes que se tienen que cerrar 0 minimizar para volver

a la hoja inicial.

&
FRECUEN | FUENTE DE | RESPONSAB
INDICADOR OBJETI¥O FORMULA
ClA DATOS LE
Medir la participacién i :
. de los operarios en Propuestas implentada 100 . Departamento | Auniliar de calidad
Kaizen 1 ¥ Trimestral " X
cuanta al mejoramicnto propuestas presentadas de calidad Altagerencia
conkinuo.
Estrategia & Medir ¢ cumplimicnta «100 e Departamento ] Coordinadores
55 de la estrategin 5575 = de produccidn]  de cinco eses
Medir o cumplimicnte sl # @€ dias de cumplimiento Depattamenta
BPM pregrama EPM por - — « 100 mensual 4 calidad Auziliar de calidad
operaric y por irea. # dias dei mes & pallda
Medir In taza de media de procesos dominados por ol operanio
palivalencia de fas reas 0] e | Depetamentel e
de praduccidn, wimars de nrocesos de calidad
empaque y despachos. e b f o
Medir el parcentaje de
: - aperarios polivalentes
(R de las Sreas de Arual Dedpa”al'.:egm Jefe de calidad
produccién, empaque y @ ealida
despachos.
Wedir o porcentajs de
procesos deminadas
poEs D GRS Anual Departaments Jefe de calidad
de lag dreas de de calidad
produccién, cmpagque y
d L
Productividad | Medir la cantidad de c‘?rn' Aalilae weaduridas nor mae
! contidud de total de kilos producidos por mes
de la mano de | Hilogrames producidos r r mensual DepartamenEo A Jdeke de
b respecto a la mana de bl s B Ao e S R de produccian produccion
obra obra katal. [OTaL dé horas aemano ae 0ora mensuaies
Medir la cantidad de panml daleilas w sadas maw s
R e total e Rilog reprocesados pormas . 100 ) Jefe de
eproceso ador respucte — — menzual Inwent arics roducsidn
feprocesados resp roral de kilos producidos pormas P
a |a produccion total.

El primer indicador que se encuentra es el indicador de I dNEIaVM, al ingresar en
él se pueden ver unas plantillas de control de propuestas para los cuatro
trimestres del afio, estas plantilas se van llenando a medida que se van
presentando y evaluando las diferentes alternativas de mejora que presentan los

empleados, cuando se llenan las planillas con la informacién de cada trimestre se
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va generando un grafico de barras que permite observar el porcentaje de
propuestas implementadas de un trimestre frente a otro y la meta que se desea.

3 Constrol de porpuestas para la mejora continna- Primer F-rac-o1
CARFRISAN Trimestre -2014
Ok, Calidad
Fecha HNombre Area Aceptadas Rechazadas
1 05M01/2014 | Jeizon Luge Rodrigusz eMmpaque H
2 13001/2014 | Rabinson Becerra Delgada produccidn i
3 23M01/2014 | Carlos Lizcana Leon produccidn H
Ll 04022014 | Cecilia Gualdron adminiztrative ]
5 1302/2014 [ Martha Liliana Uribe adminiztrative | x
£ 1300202014 | Ludwin Eduards Gardenas Ducfias invenkarios ]
I 2500212014 | Diege Armands Solane Maontagut produccidn H
3 DEMD3/2014 | Julian Andres Mantilla adminiztrative | x
9 11M03/2014 | Criztian Camile Garaon eMmpaque H
10 13003/ 2014 | Maria del Carmen Suezcun ovallas empagque ]
1 200032014 | VWictor Alfonze Garcia Leon produccidn x
\H 2500302014 | Julizn Andres Mantilla Adminiztrative | x
13
14
15
16
17
12
k]
Z0)
&1
ZZ|
Z3
24
25|
ZE|
Z7)
8|
9]
0]
Bdminirtrativg 4
Farticipacidin pur  |Produssidn 4
dirsar Empaque 3| Propmestas Propuestas
Inventariar 1| Implemetadas | Rechadas
TOTAL DE PROPUESTAS PRESENTADAS 12 T 5
PRIHEER TRIHESTRE INDICADOR KAIZEN Lt
2014 META 10022
GRAFICA
TRIMESTRE PORCENTAJE INDICADOR KAIZEN
=
PRIMER TRIMESTRE-14 Sen
SEGUMDOTRIMESTRE-14 N
[ oo
TERCER TRIMESTRE-14 o
CUARTO TRIMESTRE-13 s B
META 1005 g
5 e
E
o
a am ]
g
g 0% —|
o
T META
ATRIMESTRE 100
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En el indicador de “BPM” se encuentran dos archivos emergentes, el primero de

ellos es el de “BPM _EMPLEADOS” que contiene pestafias con los resumenes

mensuales de cumplimiento, basados en informacion obtenida de las listas de
chequeo de BPM diarias realizadas a cada empleado, este resumen contiene
nombre del empleado, falla o fallas que presento, area a la cual pertenece y

porcentaje de cumplimiento.

- o - =
NOMBRE -~ FALLA - AREA % -
DIEGO SOLANO MAL DOTACION PRODUCCION 75%
JHOM BARAJAS COLLAR EMPAQUE 75%
WILSON GODOY MAL DOTACION EMPAQUE 75%
AMNDERSON PRADA  |SIN PLANCHAR DESPACHOS 75%
WILLIAM HERNANDEZ BOTAS SUCIAS DESPACHOS 75%
LUIS PEDRAZA SIM AFEITAR PRODUCCION 75%
HEMRY SANTOS SIN AFEITAR EMPAQUE 75%
JULIAN HERNANDEZ |SIN PLANCHAR EMPAQUE 75%
LUIS GOMNZALEZ SIMN PLANCHAR EMPAQUE 75%
ANDERSON PRADA  |SIN PLANCHAR DESPACHOS 75%
FABIAN SILVA SIN AFEITAR OTROS 75%
JORGE RANGEL SIM AFEITAR OTROS 75%
DIEGO SOLANO SIN PLANCHAR PRODUCCION 75%
LUIS PEDRAZA COLLAR PRODUCCION 75%
CARLOS HERNAMNDEZ |SIN PLANCHAR EMPAQUE 75%
FABLAN SILVA SIMN AFEITAR OTROS 75%
LUIS PEDRAZA PELO LARGO PRODUCCION 75%
FRAMNCISCO RIOS SIN PLANCHAR EMPAQUE 75%
JULIAN HERNAMNDEZ |SIN PLANCHAR EMPAQUE 75%
LUIS GOMNZALEZ CAMISETA DE COLOR EMPAQUE 75%
WILLIAM HERNANDEZ SIN AFEITAR DESPACHOS 75%
FABIAN SILVA SIM AFEITAR OTROS 75%
CARMEN SUESCUN  |SIM FALLA EMPAQUE 100%
DIEGO SOLANG SIN PLANCHAR PRODUCCION 75%
LUIS PEDRAZA PELO LARGO PRODUCCION 75%
CARLOS HERNAMNDEZ |PLANCHADO Y AFEITA EMPAQUE 50%
« » v | Grdficas DICIEMBRE 2013 - ENERD T EBRILTT MAYO - JUNIC

A medida que se van poblado los datos de cada mes con la informacién anterior
se va actualizando la pestana de “Graficas” que muestra mediante diagramas de
barras el comportamiento de BPM por personas general, por areas y por personas
para cada area. En la parte superior de la pestafia graficas podra dar clip sobre la
informacion que desea visualizar para cada mes ya sea BPM/PERSONAS o
BPM/AREAS.
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INDICADORES DE BPM (BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA)

ELF tFERSONAS [ELIF {FEREO0NAS [ELE FERSONAT
= s s e
ELF [PEFSONAS ELIF [FEFSONAS

Ao % aue 4600 SETIEMBRE OCTUBRE HOVIEWBRE

RECUERDE SIEMPRE PARARSE EMLA TABLA E IR A OPCIONES, ACTUALIZAR, ACTUALIZAR TODO!

De olio en el grafioo que desea visualizar, dependiendo del mes,

JIciEmBRE DE 201 EEEEEEE ENERD

DICIEMBRE DE 2013
Etiquetas de £ - | Promedic de % =
BDERSON ARDIL 754
ANDERSON PRAC i BPM / PERSONAS
CARLOS HERMAN e
CARLOSLIZCAND 75
CARMEN SUESCL 00
OlakA ULL0A Y
DGO SOLAND 75
EDWIN GRIMALDC N —
FABIGN SILVA Y
FRANCISCO RIS 75
HEMRY SANTOS N
HERWING SILYA Y
HONBARAJAS 75
JORGERANGEL 7%
JULIAR HERMAND Y
LUIS GONZALEZ 75
LIS PEDRAZA T BPM / AREA
MIGLEL PEREZ Y ey
VICTOR GARCIA 75
VILLIBMHERKAN 7% =
WILSON GOOOY H kY
Total general 5% - ]
o
B WOTROS.
BPM  AREA
Etiquetas de § - | Promedio de % :: _ ursazicsn
Eyiltrin iy - EjeVertical (Valor) Lineas de divisien principalcs |
oTROS 7% oscncs oveacus s e

PRODUCCION L

- ar-. [
A+ W | Graficas MNETTTEPITENY ENERO  MEEE0NPA 770N ARBRIDN MAYO JUNIO” AJUNOW#TERraol SEPT | 4 | Il

A medida que se ingrese informacion en las pestafias de cada mes es necesario ir
a la pestafia graficas dar clip sobre una de ellas y en donde dice herramientas del
grafico dindmico dar clip sobre analizar y luego sobre el icono actualizar para ir

actualizando toda la informacion.

e A e Py Herramientas del gréfico dindmico

as Datos Revisar Vista Disefin Presentacion Formato Analizar
Lo
on Actualizar Borrar

- -

itos Maostrar u ocultar

El siguiente archivo emergente para el indicador de BPM es el de “LIMPIEZA Y

DESINFECCION DE AREAS” en este archivo encontrara planillas por meses con

un resumen de cumplimiento por dia para cada area, generadas a partir de la
informacion de las listas de chequeo que se manejan a nivel interno.
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Para cada mes a medida que se llena la informacion se generan graficas de

barras para ver el nivel de cumplimiento de un area frente a otra.

FECHA (PRODUCCION| EMPAQUE | DESPACHOS| BODEGAS MREA ADMINISTRATIVA
01032014 100 100 1o 1002 100
03032014 00 100 10 100 00
0032074 1003 100 1003 1003 1003
05032014 100 1003 o0 100 100
06032014 100 7o 0 100 100
07032014 1003 100 1003 1003 1003
05032014 1003 100 o0 1002 1003
10M3Mz01d 1003 100 0 100 00
052014 e 100 1003 1003 1003
120302014 T 100 1o 100 100
130302014 J3 100 0 100 100
14032014 00 100 10 100 00
1510312014 1003 1003 1003 1002 1003
1Ti03z014 100 100 0 100 100
180312014 1003 100 1003 1003 1003
131032014 1003 100 o0 1002 1003
200032014 J3 3% T 100 100
210302014 1003 100 0 100 00
221032014 1003 1003 1003 1002 1003
24032014 100 100 0 100 100
25032014 00 100 10 100 00
2603201 5 1 33 1003 1003
27032014 J2 1003 o0 100 100
Zai032014 J2 100 0 100 100
2032014 1003 1 334 1002 1003
J032014 g1 32 0 100 100

TOTAL |PRODUCCION| EMPAQUE | DESPACHOS| BODEGAS MREA ADMINISTRATIVA
PROMEDIO 965 97% S58% 1005 100%

% DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE
LA EMPRESA / MARZO
1005 1005
- SB%
. . I
PRODCCION EMPAQUE DESPACHODS SODESAS A _:J:'- B

358



En el indicador de “REPROCESOS” se encuentran dos hipervinculos el primero de
ellos “DEVOLUCIONES?” lleva a los archivos emergentes donde estan registrados

los datos de devoluciones para cada mes por separado.

Cada que se desee agregar informacion para un mes se puede abrir cualquiera de
los archivos existentes, borrar la informacién de las devoluciones e iniciar de cero

guardando el archivo con el nombre del mes que se desea poblar.

Cada archivo de devoluciones por mes, contiene una pestafia con el formato de
control de devoluciones, donde se registra la informacién general de producto,

cantidad, valor, observaciones, disposicion final, causante y cambios.

= . FORMATO DE CONTROL DE DEVOLUCIONES feche de Deonion_
= ANt Fecha de Modificacion
Elaborado Por: Revisado Por:
PRODUCTO .| CANTIDA™ VIUNITARF'; V/TOTAL - 'OBSERVACIONES | DISPOSICION FINA"_ CAUSANTE - CAMBIO |
SALCHICHA SUPER PERRO * 500 gr * 11 UND 48 3612 |5 14.448 |VENCIDO Desnaturalizacion Mala Rotacidn Inventarios NO CAMBIO
SALCHICHA MINI PERRO * 250 gr * 12 UND HE 1784 |5 8.920 |VENCIDO Desnaturalizacién Mala Rotacidn Inventarios NO CAMBIO
HAMBURGUESA * 500 gr * 5 RODAJAS 2|8 4030 |5 8.060 |VENCIDO Desnaturalizacién Mala Retacion Inventarios NO CAMBIO
CABANO * 240 gr 9| s 3451 |§ 31.059 |HONGO BLANCO Desnaturalizacion Rompimiento Cadena de Frio CAMBIO
CHORIZO AZUL PARRILLA * 500 gr * 5 UND HE 4814 |5 9628 |VENCIDO Desnaturalizacion Mala Rotacidn Inventarios NO CAMBIO
ESTERILLA * 500 gr * 15 UND 1|5 3512 |5 3.512 |VENCIDO Desnaturalizacién Mala Rotacidn Inventarios NO CAMBIO
LONGANIZA * 500 gr 18 4801 |5 4.801 |VENCIDO Desnaturalizacién Mala Retacion Inventarios NO CAMBIO
MANGUERA * 1000 gr * 10 UND 18 6980 | $ 6.980 |OXIDACION Desnaturalizacion Rompimiento Cadena de Frio CAMBIO
CHORIZO ANTIOQUERIO PARRILLA * 500 gr * 5 UND 18 4742 |8 4.742 |LECHOCIDAD Desnaturalizacién Rompimiento Cadena de Frio CAMBIO
JAMON * 500 gr * 30 RODAJAS HE 5.025 |5 10.050 |[VENCIDO Desnaturalizacién Mala Rotacidn Inventarios NO CAMBIO
PICADA MIXTA * 250 gr 18 1925 |5 1.925 |ACIDEZ Desnaturalizacion Rompimiento Cadena de Frio CAMBIO
SALCHICHA MINI PERRO * 500 gr * 24 UND 2|8 3388 |5 6.776 |LECHOCIDAD Desnaturalizacién Rompimiento Cadena de Frio CAMBIO
LONGANIZA * 250 gr 7|8 2634 |5 18.438 |VACIO Reproceso Mal Manejo Por Parte Del Cliente |CAMBIO
CHORIZO AZUL PARRILLA * 500 gr * 5 UND 38 4814 |5 14.442 |VENCIDO Desnaturalizacion Mala Rotacidn Inventarios NO CAMBIO
CHORIZO AZUL PARRILLA * 500 gr * 5 UND 4|5 4814 |5 19.256 |VENCIDO Desnaturalizacién Mala Rotacidn Inventarios NO CAMBIO
LONGANIZA * 500 gr 18 4801 |5 4.801 |LECHOCIDAD Desnaturalizacién Rompimiento Cadena de Frio CAMBIO
JAMON * 500 gr * 30 RODAIAS 18 5025 |§ 5.025 |VACIO Desnaturalizacion Mal Manejo Por Parte Del Cliente |CAMBIO
SALCHICHA SUPER PERRO * 500 gr * 11 UND ifs 3612 |5 3.612 |LECHOCIDAD Desnaturalizacion Rompimiento Cadena de Frio CAMBIO
CHORIZO COCTEL FINAS HIERBAS * 250 gr * 14 UND HE 4580 | 5 9.160 |VACIO Desnaturalizacién Mal Manejo Por Parte Del Cliente |CAMBIO
JAMON * 250 gr * 15 RODAJAS 3|8 2540 % 7.620 |VENCIDO Desnaturalizacién Mala Retacion Inventarios NO CAMBIO
SALCHICHON CERVECERO AHUMADO * 980 gr 38 5382 | § 16.146 |VENCIDO Desnaturalizacion Mala Rotacidn Inventarios NO CAMBIO
JAMON SUPER CARIBE *500 gr - 30 RODAIAS 6§ 4094 |8 24564 |VACIO Reproceso Mal Manejo Por Parte Del Cliente |CAMBIO
JAMON * 500 gr * 30 RODAJAS EHE 5.025 |5 40.200 |VACIO Reproceso Mal Manejo Por Parte Del Cliente |CAMBIO

A medida que se va registrando la informacion en el control de devoluciones, en
tres pestafas adicionales se van generando tres informes, el primero de ellos con
informacion del porcentaje de productos que pasan a desnaturalizacion o
reprocesos Yy el porcentaje de productos que se cambian y los que no. El segundo

informe contiene informacidn de los porcentajes de los dafios por observaciones y

359



el tercer informe contiene las razones de que estos dafos se hayan generado es

decir por causante.

Etiquetas de fila | ~ | Suma de CANTIDAD

Etiquetas de fila -T En Unidades En Pesos

Desnaturalizacion
Reproceso

736
148

_Etiquetas defila

Total general

Total general

CAMBIO
0 CAMBIO

884 $3.654.123

Suma de V/TOTAL

5 1.984.998

En Porcentaje

83%
17%

1ER INFORME

ACIDEZ
DESHIDRATACION
ESTALLADO

FECHA CORTA
HONGO BLANCO
LECHOCIDAD

LOTE BORRADO
OXIDACION
PAQUETE ABIERTO
SELLADO

SIN ETIQUETA
VACIO

VENCIDO
VERDOCIDAD

79

Total general

2DO INFORME

OBSERVACIONES  ~
MACIDEZ 7
@ DESHIDRATACION
WESTALLADO
FECHA CORTA
&HONGO BLANCO

W LECHOCIDAD
@LOTE BORRADO
MOXIDACION
4PAQUETE ABIERTO
WSELLADO
uSINETIQUETA
LVACIO
WVENCIDO.

1 VERDOCIDAD

Etiquetas de fila | ~|suma de CANTIDAD
Defectos del Empague 128
MALBPM 4
Mal Manejo Por Parte Del Cliente 255,
MAL SELLADO 25
Mala Presentacion 8
Mala Rotacidn Inventarios 393

Cadena de Frio 324
Total general 1137

3ER INFORME

RAZON DE DEVOLUCION
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De las cantidades de producto que pasan a reproceso se calcula el indicador de
‘REPROCESQOS” con respecto a la los kilos producidos. La informacién de kilos

producidos va atada al archivo del hipervinculo “PRODUCCION” vy los kilos de

reproceso se calculan luego de hacer un filtro en el archivo de devoluciones, esta

informacion se va generando a medida que se van alimentando los datos.

1
OBSERVACIONES | DISPOSICION FINA®
@‘}’l Ordenarde AaZ E
| VENI %l Ordenardezas |M2
@ Ordenar por colar r E
[Hon ol
VENI Mz
ﬁ Filtrar por color 4 E
ﬁ Filtros de texto g E
|OXIC Buscar R |Rot
E [+ (Selecdonar toda) H
| VENI [l Desnaturalizacidn LYE
ACIC [ Reproceso Rol
E [ (Vacias) E
[vaci RE
LECH |Rol
[vaci e
LECH —————— |Rol
vac (Ccancean ] |13
VENCIDU [Uesnaturalizacion Mz
VENCIDO [Desnaturalizacion Mz
INDICADOR DE REPROCESO
ARNO MES KILOS PRODUCIDOS KILOS DE REPROCESO % DE REPROCESO
OCTUBRE 136080 1066,04 0,78%
2013 NOVIEMBRE 1359320 834,64 0,60%
DICIEMBRE 145200 217,81 0,15%
ENERO
FEBRED
MARZO
ABRIL
MAYOD
e JUNIO
JULIO
AGOSTO
SEPTIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE

El objetivo de este indicador es llevar un control de los productos que pasan a reproceso que no debe ser mayor al
1% segun la meta propuesta por la gerencia

r
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El siguiente indicador es el de que inicialmente se maneja solo
para el area piloto que es produccién. En el archivo de este indicador se
encuentran las listas de chequeo para la auditoria de cinco eses por mes, a partir
del diligenciamiento de estas listas de chequeo, se calcula el nivel de
cumplimiento para casa ese, se realiza un filtro de modo que se puedan visualizar
solo los porcentajes finales y a partir de estos porcentajes se van generando los
diagramas de red que muestran en qué nivel de cumplimiento se encuentra cada

€se con respecto a la meta.

Para visualizar toda la lista de chequeo se debe dar clip sobre la flecha que

contiene los filtros y dar clip en seleccionar todo.

— =[ L-MC- -]
o e p—n A - AUDITORIA DE LA IMPI
< .5 Ordenar de A
,:,L rdenarde AaZ DE CINCO E
Z -
OrdenardeZa A
Elaborade por: Martha Liliana Prada Hemmandez. Vivian: Al - n frea Produs
Zambrano Caiceda Ordenar por color .
AUDITORLA DE LA IMPLEMERNT ACION DE L& ESTRATEGIA C . Responsable
Filtrar por calor 4
Seiri [clasificar)”separar lo necesario de loinnecesario™ Filtros de texto 4 FEERERC
2 =
Encuentralos elementas necesarios en ellugar de trabaja Buscar P =
: Selecdonar todo!
Ellugar de trabajo esta libre de papeles, cables, desechos | ¢ ) i w
tiradas en el piso, detrds o sobre las maquinas
En el 4rea de trabajo no hay herramientas o maquinas averi Area: Produccidn = =
" N 2l ob izando ] " AUDITORIA DE LA IMPLEMENTACION
o existe material obstaculizando el paso por pasiloz, esca
esquinas ENERO #
Meta
Las residuos d_e pr.oduccic.'m ybasuras se clasifican.de acue Responsable
normas de reciclaje v se disponen en canecas debidament ; b
sefializadas ¥l Seiketsu -
Laimagen del drea de trabajo a simple vista es agradable 4 (UL} [
Mo etisten conetiones eléotricas inadecuadas wobjetos o
en lostechos y paredes. [ Aceptar ] | Cancelar
Las elementos utilizados con més frecuencia s= ubican cer w
de uzo
Se separan los elementos sucios de forma que no se mezclen conlos w w
limpios
Mo ze encuentran elementos de poco wlizacién mezelados conlos w w
elementos de uso frecuente
0 14 3 0 g
Siesiri BB Siesiri
SEITON (ORGANIZAR) “Un lugar para cada cosaycadacosaen

Para volver a ver solo el filtro con la informacién de interés al igual que en el paso
anterior se debe dar clip sobre la flecha que contiene el filtro y esta vez quitamos
la seleccion de los valores que contienen el nombre de 0,1 y (vacias).
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- = u = 3 = ' v 3 L " u = [ =

= LMC- 7 LMC- - LC- -
[AUDITORIA DE LA APLEMENTACION | AUDITORIA DE LA IMPLEMENTACION | AUDITORIA OE LA IMPLEMENTACION |
DE CINCO ESES DE CINCO ESES DE CINCO ESES

]

Elsbarada por: Martha Liians Prada Heméndez. Wivisna Rocia
Zambrane Caiceda

AUDITORIA
i

Area: Produccién Area Produccidn Area: Produccién

AOOITORIR OE LA MFLEMENT ACION OF LA ESTRATEGIS CINCO ESES Responsable | Responsable | (] EF Respon:
Seiri [clasificar) “separarlo n de lo innecesario” ENERCI FEBRERD MARZO!

Seiri T6 6T Sieiri BEGT Seiri 3000z Sei

Seiton BE67 Sieiton 35,333 Sieiton 6B Seito

Seisa 50,005 Seiza 93,33 Seiso 96 B7 Seisd

Seiketsu O7.58% Seiketsu ENETA Seiketsy EEETPA Seiket

Shitsuke. T2.22% Shitsule iriri=PA Shitsule 58 83 Shitsu

Tlets 10022 Tiets oz Telets 10032 Tolet

% Tatal de cumplimients BZBI > Total de B5.40% > Total de cumplimiento| 33,235 %2 Total de cut

Variacion porcentual T.34% Wariacitn poroentual 6917 aiacitn porcentual 5,461 Variacion p

GRAFICA-ENERO-2014

GRAFICA- FEBRERO-2014

GRAFICA-MARZO-2014

% DE CUMPLIMIENTO DEL MES DE
ENERO

% DE CUMPLIMIENTO DEL MES DE
FEBRERO

% DE CUMPLIMIENTO DEL MES DE
MARZO

—%x =
—— % e cunLMERTD. cuMELINERTD

— e

En otro de los botones de nuestro sistema de indicadores se encuentra el
indicador de golM\/.\R3\[6V.\y al dar clip sobre este boton se abre un archivo

emergente que contiene la matriz de evaluacion de polivalencia y la ficha de

rotacion de los empleados.

Wiatriz de 6n de de CARFRISAN
Procesos de produccion Procesos de empaque Despachos
=) =
5 g &
(= o o
4 @ 2 g3
o @ i 4 Py
2 =] o o Q
o 2 o @ =
e ] o| @ 2 g
2 o o [ 2l 2 o =
3 2 w e g 8ol ®
2 2 Z g =5 22| 9
o =l a [
o 4 4 = = e é a w2 Bo
2 = | 8 2 = ° 9 ¢ ] g gl 54| 25| 88
s 3 & E) =1 s o 2 = Z g2 29| 9@ @
2 £ w Z 5 = S g o o E So| 4| Re
3 £ & |3 =1 g 2 S Jr 2 % =] = 2 = 4 2g| £2| &c B
2 H o4 o 2 o 2 & 5 <4 & g & 3 E 5| 3a|l 3m o3 ]
< 2 o o = = fr} S S = o] = = 2 2 2| 24| 28] RS £
AACURA ANGEL HERNAN 38| 005
2|BECERRA DELGADO __|ROBINSON EE 7# 1 00
3| DUARTE GOMEZ DIVIER ALEXANDER Ed 7
4|GRANDAS JAIME FERNEY 38 77| 1
5|ROJAS SANTIAGD OMAR 0 0 [ 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 0,38] 5
6]GODOY GARCIA WILSON T 0 0 [ 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 5| 0.8 5
7|GONZALES OLARTE __|LUIS ALBERTO 0 0 [ 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 5| 03] 5
8[PULIDO LEON WILSON 4 4 4 4 4 4| 4 4 4 4 4 4| 4 52 4,00 13]
9[HERNADEZ FRANCISCO 4 1| 3 [ 4 4| 4 1| 3 3 4 4| 4 52| 4,00] 13|
10[{SANTOS UVABAN HENRY 0 0 [ 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 5| o038 5
11|SARMINETO ERWIN LEONARDD [ [ [] 0 0 0,15
12|DURAN PALOMHNO. JOSE ALEXANDER 0 0 0 0 0 0,38]
13]LZCAND LEO = ! ! ! 5 4,00 1
14[LUGO RODRK = Py 0,38]
e MATRIZ DE CALIFICACION DE POLIV, Ficka de 1 ST —
16|PLATA CARR| 1113 0 10ta00n 0,15
17|[RAWREZ ARC 1 0,92
18| ARDILA RIOS |ANDERSON FABIAN | [l 0| 0 0| 2| 2| 1 1 1 1 1 9| 0,69] 5
MATRIZ DE CALIFICACION DE POLIV . Ficha de rotecion .~ % [+«

De la matriz de calificacion de polivalencia se genera una grafica de porcentaje de

procesos para los que esta capacitado cada empleado con la meta, esta grafica se

actualiza automaticamente despues de llenar la matriz.
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GRAFICAS

2 DE PROCESOS

e ——
T ESTACALINICADD. % DE PROCESOS PARA LOS QUE ESTA CAPACITADO CADA OPERARIO
AMNDERSOM FABIAN 3846 120,005
ANGEL HERMAN 38,467
CARLOS 100,00
CRISTIAN CAMILD 3846

DIEGO ARMANDOD VB3

DIEGO FERNADC 39460

DIVIER ALEXAMDER 3846

ERWIN LEONARDO 15,38%
FRANCISCO 100,00
GERSOM RAFAEL 100,00

HENRY 38,467

JAIME FERMEY 82,314

JEISON 35465 ==
JHONFREDOHY 3846

JOSE ALEXANDER 38,467

JULIAN 100,00

LUIS ALBERTO 3846

MARIA DEL CARMEN 30,77
MARTINALFONSO 15.38%

MIGUEL 100,00

OMAR 38,467
ROBINSON 82,314
RODRIGO 100,00

RUBEM DARIO 100,00

VICTOR ALFOMSO 100,003
WALTERYESID T.69

WILSOMN 100,00

WILSOM F. 38,4670

OMAR A 15.38%

Total 1r36x

El dltimo indicador es el de ggdi{eis]¥egy\/[sV.\o ) o] g W.N "IV.\\ [o]40] He]-] V.8 que va

relacionado con los datos de produccion mensual y las horas de mano de obra
mensuales y permite ver en promedio los kilos que se procesaron por empleado
en un mes. Este indicador se actualiza a medida que se van actualizando las
tablas de los hipervinculos de “PRODUCCION” y “HORAS MANO OBRA’.

PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA
HORAS KG POR
AfiO MES KILOS PRODUCIDOS| TOLES POR | HORA POR
MES EMPLEADO
ENEROD 99240 4592| 21611458
FEBREQ 106680 5472| 19,495614
MARZO 120180 5446| 22 067573
ABRIL
MAYO
2014 JUNIO
JULIO
AGOSTO
SEPTIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE
La productividad de la mano de obra no debe ser menora la
tendencia del afio anterior por el contrario debe incrementar
se plantea una meta para el afio 201 4 de minifio 20 kg por hora por empleado
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2013
MESES | OCTUBRE | NOVIEMERE | DICEMERE ENERC FEERERD MERZD FERIL
DIAS | BACH] K BaCH| kG |BAcH| ke |BACH| KG |BACH| KG | BACH| KG |BACH| KG | EBA
1 4300 3] 5400 i o 5[ 3000 6] 3600
z 5400 & 3600 0] &ooo i i
3 0] eoon [ i o 5| se00 5| 4w00
+ 3] 5400 0] __enon 5| __#m00 0 ] 7|__#z00 7| __4z00
5 6] 3600 3| &400 3] 5400 3] 5400 0]  eoon
3 3| s400 0] 000 0 i 7| 4zo0 3] 5400
7 0] enon 0] enon [ I i i 0] eoo0 0] eoon
5 & 400 0] &oon 3] 5400 4| 2400 B5] 3300
3 3] 5400 65| 3900 Ti| 6600 3] 5400
10 3] 5400 1| _ee00 0] eoo0 5| 4800 0]  Eo00
1 3] s400 0] eoon 3] 5400 6] 300 00 7 ]
4] 2400 3] s400 0] 000 00 7 00
0] enon 0] &ooo 7| 4zo0 00 5 00
B 4wo0 3] s400 7| 4zo0 5] 4w00 00 ] 00
3] 5400 3| 5400 5| 4800 55 00 55| 3300
16 0] enon 62| ave0 0] 000 ] I
7 0] enon 10] 000 3] s400 0] soo0 5| 4m00
15 & 400 0] eoon 3] s400 G4] 340 3] s400 9] 5400
19 B 3600 3] s400 0] sooo 7| 4zo0 0] Boon
20 3] 5400 10] 000 5]__5400 7|__#z00 7| __4z00
21 5400 0] _enon 7| szo0 El 5| 4800 =D
00 3] s400 5 00 %3] @580 %3] 2580
a0 65| 3900 0] 000 7 00
[ o0 3] 5400 0 00 3] 5400
2 a] 5400 0] &oon 0] sooo 4] 2400 3] 5400 5| 4800
26 6.3 3780 3] 5400 10] 000 3] 5400 3] 5400
27 E] 0] ooo 5| 4800 7|__4z00 3] 5400
28 3] &400 3| s400 7|_szo0 5| 4s00 5| 4300 7| 4200
29 0] enon 0] enon 7| 4200 0] soon
30 55 5100 3] s400 0] G000 7| 4zo0
31 7] %200 11| 6600 7|_#z00 5] 5400
TOTALES| 226.5| 136080] 202.2| 139320] __ 242| 145200 165.4| 99240] 177.8| 106680] _ 200,3] 120180 ] i
&, B (= O E F [ H 1 J i
MESES EMERC FEERERO MARZ0
TRAEA] | HORAS TRAEA] | HORAS TRAEA | HORAS
mag | #TRAB o FORDIA | # TRAE o FoORDIA | ¥ TRAE o FoORDIA | ¥ TR
1 ] 0 0 25 5 200 25 5 Z00
] 0 0
0 0 0 5 1 250 5 8 00
] 0 0 5 [ 300 + 0 40
5 + 182 5 5 00
5 ] i i 5 200 5 ] 50
7 ] 0 0 5 [ 250 5 5 o0
i 8 Z0 0 Z00 5 5 200 5 B oo
3 13 8 152
0 20 0 Z00 5 0 50 5 0 250
[ 20 8 160 5 0 50 5 0 250
! 5 5 o0 3 5 124
b 8 132 5 0 50 5 I =50
b 0 z40 5 5 o0 5 5 Z00
5 8 132 5 5 o0 5 5 Z00
: & 0 Z40
| 7 0 z30 5 0 50 5 B oo
b B 8 132 5 0 50 5 0 50
| 3 5 5 oo 5 8 00
2 Z0 8 132 5 0 50 3 ] 30
3 21 B 288 3 0 30 5 5 o0
+ 0 z30 5 5 o0 5 B oo
5 13z
3 1 2 5 5 o0
7 5 134 5 0 50 5 0 50
3 5 5 5 o0 5 5 o0
3 7 0 z30 5 0 50 5 ] 50
3 s 8 132 5 0 50 5 0 50
| 3 0 240 5 5 o0
2 o 0 540
3 31 2 588 Z% 182
+ THTM 4592 B4z 5446
5
3
7
3
5 HORAS MANO
3
|
2
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