UNIREMINGTON'

CORPORACION UNIVERSITARIA REMINGTON
RES. 2661 MEN JUNIO 21 DE 1996

TRABAJO DE GRADO
Opcion Investigacion o Proyecto de Grado

DISENO DE LOS LINEAMIENTOS ESTRATEGICOS PARA EL
MEJORAMIENTO DE LA GESTION DE LAS OPERACIONES EN UNA
EMPRESA DEL SECTOR GALLETERO DEL CORREGIMIENTO DE
CERRITOS RISARALDA.

Corporacion Universitaria Remington.
Facultad de Ingenieria
Especializacion en direccion de operaciones y mejoramiento continuo

Cristian Camilo Montoya Garcia
David Alonso Hernandez Lopez.
Proyecto de grado.

2026



UNIREMINGTON'

CORPORACION UNIVERSITARIA REMINGTON
RES. 2661 MEN JUNIO 21 DE 1996

Dedicatoria

Dedico primeramente este proyecto de grado a Dios ya que el me dio la fuerza, la sabiduria
y la constancia que necesitaba para poder superar todos y cada uno de los retos no solo en
el estudio si no en mi vida, le agradezco por permitirme llegar a esta etapa de mi vida y por
guiar cada uno de mis pasos durante la realizacion de este proyecto.

AUn mas importante mi dedicatoria va hacia mi familia, mi hermano, mis padres y mi
abuela ya que es gracias a ellos que he podido llegar hasta este momento, ellos me
aportaron valores, principios, consejos y €s gracias a €so que se convirtieron en mi pilar
fundamental y en la chispa necesaria para poner a girar esto, gracias a su constancia y sus
consejos que me ensefiaron el verdadero valor del esfuerzo y la disciplina.

Dedico este trabajo también a todos los docentes y compafieros que a lo largo de este
camino me acompafiaron en cada paso dado, gracias a sus experiencias y aprendizajes los
cuales fortalecieron mi formacion académica y personal.

Este proyecto es el fin de una etapa, pero el inicio de nuevos retos, nuevas oportunidades
los cuales seran asumidos con responsabilidad, esfuerzo, compromiso y gratitud.



UNIREMINGTON'

CORPORACION UNIVERSITARIA REMINGTON
RES. 2661 MEN JUNIO 21 DE 1996

Agradecimientos

Quiero iniciar expresando mi mas sincero agradecimiento a todas y cada una de las
personas que hicieron parte del desarrollo y finalizacion de este proyecto de grado

A mi familia agradecer por su inmenso apoyo, siempre incondicional, siempre presente,
siempre constante, gracias por creer en mi y en mis capacidades incluso en los momentos
mas dificiles, gracias por convertirse en ese impulso necesario para la culminacion de un
logro mas en mi vida.

A mis profesores, companeros y tutor, los cuales compartieron cada uno de sus
conocimientos y experiencia a lo largo de este hermoso camino. Todo su conocimiento y
experiencia fueron parte fundamental e importante para el desarrollo del proyecto y mi
crecimiento tanto personal como profesional.

A mi tutor de manera muy especial le agradezco su dedicacion, paciencia, esfuerzo y sobre
todo compromiso durante la realizacién de este proyecto, gracias por sus ensefianzas y
recomendaciones.



UNIREMINGTON'

CORPORACION UNIVERSITARIA REMINGTON
RES. 2661 MEN JUNIO 21 DE 1996

Tabla de Contenidos

RESUIMETL. ...ttt et s e et e et esaaee e 7
INEFOAUCCION ...ttt sttt ettt b et st ae e eaees 9
Planteamiento del problema. ..........c.oeoiiiiiiiiieiiieiie ettt et 10
JUSHTICACION ..ttt st ettt et st e b 15
ODJETIVIOS ..ttt ettt ettt ettt ettt e st e et e e et e e s at e e bt esateenbeeeaee e beesabeebeesnseenneesabeenneans 17
ODbJEtIVO GENETAL......eiiiiiiiiieiieiie ettt ettt ettt saeeebe e saeeabeesaeenseenens 17
ODbJEtIVOS ESPECTIICOS ..uvvieeiiiiieiiieeiieeeiee e e et e e et e e st e e steeeseaeeesnbeeessseeessseeessseesnnseennns 17
MaATrCO A€ TETRIEIICIA ....ieiieeitteiie ettt ettt et et e bt e et e e b e eabeesaeeens 18
COMCEPLOS ..ttt ettt ettt ettt ettt e et e st e e et e e sttt e e sabeeesabeeenateeesabeeenbeeennseeennseesnneesnns 18
TROTIAS ...ttt et et et e st st e st 19
MEtOAOIOZIA ...ttt ettt ettt et ettt et naeeeas 21
TIPO de INVESHIZACION: ...ecuviieiiieiieeiieite ettt ettt ettt et esaae e e saeenbeesaeesnneenes 21
Nivel de INVESHIZACION......ceeiiiieiiieiiie ettt ettt eee s ee e e aee e ssbeeesnreeensseeenneees 21
Trabajo de campo para alcanzar 10S ObJETIVOS ....cccvveeeviieeiiieciie e 23
Resultados ¥ DISCUSION ......eevuvieiiiiiiieiie ettt ettt ettt ebeesaeeeabeesaeeens 23
Diagnostico de las variables que actualmente afectan la estabilidad del proceso en la
planta de PrOAUCCION. .......coiiiiieiiie ettt e s e e snveeeesee s 23
Lineamientos para la mejora que puedan contribuir al aumento de la productividad y a
la disminucion del producto rechazado...........ccoevieeiieiiieiienieceeeee e 28
CONCIUSIONES ...ttt ettt ettt e st e bt e s it e beesabeeabeesabeenbeesateenaeens 30

RETEIEIICIAS ..o ee ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e eaeaaaeeeaeeeeeaaenaaaaens 31



Tabla 1 Trabajo de campo

UNIREMINGTON"

CORPORACION UNIVERSITARIA REMINGTON
RES. 2661 MEN JUNIO 21 DE 1996

Lista de tablas



UNIREMINGTON'

CORPORACION UNIVERSITARIA REMINGTON
RES. 2661 MEN JUNIO 21 DE 1996

Lista de Figuras
Figura 1 acumulacion de producto terminado y desperdicio en piso........ccceevveereveeennenn. 11
Figura 2 Estado mejorado del drea de produccCion............c.eeceeeiienieeiiienieeiiesie e 11
Figura 3 Kilogramos producidos Vs Kg de producto rechazado ........c..cccceeeeevveviiniennnnn. 14
Figura 4 VSM actual de [a empresa.........oooieiieeiiiiieiiiciieeeeeee et 23
Figura 5 VSM FUUTO ....ooiiiiiieie ettt et st 26

Figura 6 Lineamientos que contribuyen al aumento de la productividad y su indicador 27



UNIREMINGTON'

CORPORACION UNIVERSITARIA REMINGTON
RES. 2661 MEN JUNIO 21 DE 1996

Resumen

El presente proyecto de grado tiene como objeto de estudio una empresa que se especializa
en la fabricacion de galletas cuya ubicacion se encuentre en el corregimiento de cerritos
via la virginia en el departamento de Risaralda, entre sus producto insignia se encuentra la
galleta tipo sandwich en sus diferentes sabores (Limon, fresa, vainilla y chocolate), la
empresa ofrece una opcion diferente en términos de calidad y costo, la cual brinda una
diferenciacion en el mercado tanto nacional como internacional.

La empresa ha centrado sus esfuerzos en una vision a corto, mediano y largo plazo en pro
de mejorar siempre su proceso productivo, sin embargo la planta de produccion se enfrenta
a diversos retos entre los que se incluye una baja productividad y una muy alta proporcion
de producto rechazado, se han establecido unas metas de cumplimiento entre las que se
encuentran cumplimiento al programa de produccion el cual se tiene estimado en un 90%
y una disminucion del producto rechazado inicialmente de un 13% con una meta a futuro

del 10%.

Bajo ese punto de vista, el principal objetivo planteado durante la realizacion de este
proyecto de grado se centra en buscar la forma de aumentar la productividad es decir el
cumplimiento al programa el cual después de un andlisis en piso se ha determinado que va
muy de la mano inicialmente de la cultura organizacional que tenga la planta de
produccion, esto se va a lograr a través del establecimiento de los lineamientos necesarios
para la implementacion de la metodologia de mejora continua.

Durante el desarrollo de los lineamientos principales para la implementacion de
metodologias de mejora continua en pro de mejorar el proceso de la empresa se observo
que una de sus principales ventajas es su bajo costo de implementacion ya que no se hace
necesario la compra de equipos ni de tecnologia extra para su funcionamiento, sin embargo
no se descarta a mediano plazo la compra de equipos de software que se encarguen del
conteo de unidades en produccidon y nos de la informacion de unidades rechazadas por
defectos de calidad.

Los lineamientos planteados a lo largo de este proyecto se van a desarrollar para el proceso
productivo de la galleta tipo sdndwich la cual tiene un porcentaje de participacion del 25%
del total de productos en la empresa, de igual forma los lineamientos se van a plantear dado
que este proceso es el que actualmente presenta el porcentaje mas alto de producto
rechazado con valores que se ubican entre el 20% - 30%.

De igual manera, en la medida que se vaya implementando estos lineamientos es decir que
se pongan en practica, se realizaran mediciones mediante indicadores clave dentro de este
proceso productivo, entre los cuales se encuentran el cumplimiento al programa de
produccion que como ya se ha mencionado se estima en un 90%, el cumplimiento al
porcentaje de producto rechazado el cual inicialmente se tendrd en el 13% con una meta
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del 10% y de esta forma mediante estos indicadores podremos evidenciar el avance del
proceso, que puntos se pueden mejorar y cuales son las oportunidades que tiene el proceso.

Palabras clave
Lean, mejora continua, calidad, Estandarizacion, reproceso
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Introduccion

La empresa objeto de estudio se ubica en el corregimiento de cerritos en la via que
comunica a la virginia en el departamento de Risaralda, esta empresa se dedica a la
elaboracion y comercializacion de galleta tipo sandwich enfocada en tres pilares
fundamentales, calidad, servicio y costo, es a través de estos pilares que en los ultimos 20
afios la empresa se ha logrado posicionar en el mercado nacional e internacional, todo es
gracias a la calidad de sus productos junto con el sabor tradicional de sus productos.

Durante la realizacion del presente proyecto se busca disefiar los lineamientos que van a
permitir enderezar el rumbo productivo de la empresa, una posterior implementacioén de
estos lineamientos va a permitir encontrar oportunidades de mejora dentro del proceso ya
que al realizar inspecciones en piso se ha detectado un alto grado de desorden en puestos
de trabajo, falta de limpieza y aseo, lo cual segtn las charlas realizadas con el personal se
ha convertido en el pan de cada dia. Se ha determinado que esta oportunidad de mejora, es
decir implementar programas de limpieza, orden y aseo y convertirlos en rutinas diarias
antes, durante y después de finalizar el turno se van a convertir en los pilares mas
importantes que buscaran aumentar la productividad y reducir el rechazo, ya que como se
ha podido establecer un aumento en la productividad y una disminucién en el rechazo
beneficiara a todos los sectores de la empresa no solo el productivo entre los cuales se
encuentra costos.

Las metodologias de mejoramiento continuo generan un impacto positivo en las empresas
en términos de mejora y optimizacion de los procesos y mejorar el desempeio de manera
sostenible a mediano y largo plazo, se han consolidado como herramientas que ayudan a
mejorar y fortalecer en aras de incrementar la productividad, fortalecer la calidad de todos
los productos y reducir costos y lo principal fomentar una cultura orientada al aprendizaje.
Las diferentes metodologias encontradas durante la realizacion de este proyecto serviran
como herramientas para lograr la identificacion de las actividades que agregan y no agregan
valor al proceso, es por esto que el presente trabajo se desarrolld presentando un
planteamiento actual del problema que presenta la planta de produccion, a continuacion se
presentaran cuales son los objetivos acorde con los lineamientos planteados, se continua
con el desarrollo de un marco tedrico con las diferentes teorias que abarcan las
metodologias de mejoramiento continuo y por ultimo se presentaran los resultados
alrededor del desarrollo de un VSM (Valu¢ Stream Mapping)
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Planteamiento del problema.

En el entorno industrial contemporaneo, las empresas del sector productivo de alimentos
se enfrentan diariamente a los diferentes retos de mejorar sus procesos productivos,
aumentar la productividad y sobre todo garantizar siempre la calidad de los productos que
llegan al consumidor final, la optimizacién de cada uno de los recursos dado por las
organizaciones son un plus que refleja en gran medida la implementacion y seguimiento
de las mejoras (Gutiérrez Pulido, H, 2020), en el mercado de alimentos la competencia
cada dia es mas fuerte esto entendido en que las materias primas han aumentado su costo.

Por lo tanto y debido a otros factores el precio del producto final también aumenta, a esto
también se le debe incluir la cada vez mas rigida y exigente normatividad alimentaria
especificamente en calidad e inocuidad lo cual obliga a las empresas a adoptar diferentes
metodologias especializadas para la mejora de los procesos los cuales buscan mejorar y
sostener el desempeno a largo plazo.

Desde esta perspectiva, en la planta de produccion de galletas objeto de estudio de este
proyecto se detectaron grandes deficiencias en aspectos de gestion operativa las cuales
limitan la productividad y por ende la competitividad.

Uno de los aspectos mas relevantes detectadas es la total ausencia de alguna metodologia
de mejora continua enfocada al orden, la limpieza, el aseo y la estandarizacion de los
diferentes procesos, esto se refleja en condiciones de desorden y acumulacion de producto
en piso.

Tal como se aprecia en la figura 1, es evidente la acumulacion de producto en piso, el cual
impide el correcto flujo de material tanto de materia prima como de material de empaque
y embalaje, asi como también del personal operativo y técnicos de mantenimiento, los
cuales a la hora de atender una solicitud de reparacion de alguna falla se van a tomar mas
del tiempo necesario.
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Figura 1 acumulacion de producto | Figura 2 Estado mejorado del area de
terminado y desperdicio en piso produccion

La condicidn que se observa en las imagenes es decir el antes y el después ha sido 1a mayor
causa de los dolores de cabeza que ha presentado la empresa, ya que no solo se ha perdido
producto terminado sino que también se evidencian fallas en el proceso de calidad, se ha
observado una disminucioén en la productividad, aumento en los sobreconsumos y un
evidente e inadecuado uso de los recursos de la empresa (materia prima y material de
empaque), también y alin mas importante se observa un poco seguimiento y sostenibilidad
de las pocas mejoras que tiene el proceso.

Una vez identificado cual es el principal problema, el siguiente paso es identificar cual es
la raiz del problema maés evidente, el cual es el producto terminado en piso, se inici6 con
una breve charla al personal operativo y a los supervisores de turno explicandoles las
ventajas de tener un lugar de trabajo ordenado pero a su vez se evidencio el gran
desconocimiento de una cultura operativa arraigada a una empresa de produccion de
alimentos ya que muchas personas que componen el personal operativo provienen de
distintos sectores al de produccion de alimentos (tiendas de barrio, construccion,
miscelaneas, limpieza de hogar entre muchas otras), también se identificé que algunos
problemas documentales de la empresa no tenian un seguimiento adecuado o en su mayoria
no existian.

Se procedid con la creacion de algunos formatos que permitian la identificacion en este
caso de los tiempos muertos del proceso, se logr6 también identificar que actualmente no
se cuenta con un programa de mantenimiento predictivo solo se cuenta con mantenimiento
reactivo por lo que con la creacion de estos formatos se quiere es determinar los tiempos
muertos del proceso y cuadles son los principales paros que afectan el proceso. En este
proceso se determinaron cudles son los principales paros entre los que se encuentran:
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1. Paros programados: aseos programados, mantenimiento general programado, reuniones,
capacitaciones.

2. Paros no programados: cortes externos de servicios (agua, energia, gas), falta de materias
primas.

3. Paros por disponibilidad de mantenimiento: Perdida de tiempos (Sincronizacion), paros
o retraso por ejecucion, ajustes por mantenimiento.

4. Paros por disponibilidad de produccion: Arranque de linea, alistamiento por cambios de
referencia o de formato, ajuste por intervencion del operador en el equipo.

Como se indico anteriormente se pudo evidenciar el desconocimiento del personal sobre
una adecuada cultura organizacional la cual debe estar orientada a la disciplina operativa y
a la estandarizacion de los procesos, ya que sin estos se dificulta la sostenibilidad y
cualquier intento o iniciativa de mejorar los procesos. Sin tener estandares definidos y un
seguimiento claro se puede presentar una alta variacion entre un dia y el siguiente y de esta
forma se vera afectado el proceso productivo.

De otra forma en lo que se refiere al area de mantenimiento, se observa claramente una
tendencia muy alta al mantenimiento reactivo la cual se caracteriza por atender las fallas
cuando se presentan a lo largo del proceso, todo este proceso genera a corto, mediano y
largo plazo paros no planificados los cuales impactan directamente a la disponibilidad de
los equipos mostradas en multiples interrupciones en el proceso de produccion

Se puede observar una minima o nula participacion del personal operativo en los trabajos
de mantenimiento predictivo de los equipos, las cuales para el nivel operativo del proceso
se denominan como los procesos basicos tales como inspeccion, lubricacion y limpieza,
con esto de evidencia una desconexion muy evidente entre el personal operativo y el
personal de mantenimiento lo cual a futuro reduce de manera significativa las posibilidades
de evitar fallas mucho mayores en los equipos, lo cual va a generar un incremento en los
costos de los repuestos y en la reparacion de los equipos, la notable ausencia de un
programa de mantenimiento autobnomo y preventivo contribuye a una pérdida progresiva
de la eficiencia en los equipos.

La notable ausencia de datos estructurados y sostenidos puede afectar a largo plazo la
consolidacion de histdricos que pueden ayudar en una eventual falla en programacion en
los equipos.

Ademéds, de manera especifica en la industria galletera, donde todos y cada uno de los
procesos exigen altos niveles de precision y control, las claras deficiencias que presenta la
organizacion en términos de mantenimiento y mediciéon del proceso enfocado al
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desempefio afectan de forma directa la calidad del producto que llega al consumidor final
tal cual se ha logrado evidenciar en la recoleccion de datos en piso, los diferentes
pardmetros que exige calidad como peso, textura y calibre son procesos que necesitan tener
una estandarizacion, esto depende en su mayor parte de la estabilidad de todos los equipos
y especialmente la estandarizacién como ya se ha mencionado anteriormente, ya que la
mas minima desviacion puede generar altos costos en reprocesos y producto rechazado y
generar de esta forma un problema mucho mayor que es el incumplimiento al cliente.

Desde el area de gestion humana la falta de una clara metodologia de orden, aseo y limpieza
ha impactado directamente en el nivel de compromiso especificamente en el sentido de
pertenencia de cada uno de los colaboradores. Se ha determinado que la ausencia total de
roles definidos en los colaboradores designados limita de gran forma la participacion del
personal, disminuyendo de esta forma oportunidades de crecimiento laboral y
fortalecimiento de capacidades técnicas.

Al abordar esta problematica no solo se va a poder cuales son las principales deficiencias
en planta, también va a permitir disefiar ¢ implementar las soluciones mas practicas las
cuales puedan generar un impacto positivo en aumentar la productividad, mejorar la calidad
y aportar a la sostenibilidad del proceso, de esta manera el proyecto se enfocard en
transformar la gestion actual hacia una gestion mas estructurada con base en los datos y
siempre garantizando la excelencia operativa.

Panorama general del proceso

La planta de produccion objeto de estudio actualmente se encuentra ubicada en el
corregimiento de cerritos en el departamento de Risaralda, dio inicio a su operacion en el
mes de septiembre del afio 2025, la planta inicialmente se disefi¢ para la produccion de
galleta tipo saindwich de 4 sabores (vainilla, limon, fresa y chocolate) y se han disefiado
nuevos espacios para futuros procesos planteados por su junta directiva, desde su inicio en
el proceso de produccion ha sufrido cambios a nivel operativo y directivo lo cual ha llevado
a que el proceso no sea lo suficientemente estable en el tiempo transcurrido, como ya se ha
mencionado uno de los principales factores ha sido la falta de cultura organizacional vista
desde la perspectiva del desconocimiento ya que el personal no tuvo un correcto
entrenamiento operativo, también ha influido mucho la ubicacion de la planta de
produccion ya que su zona de influencia es decir el corregimiento de cerritos y la virginia
no cuenta con una zona industrial y es por esto que la mayoria del personal no cuenta con
entrenamiento ni cultura previa, a eso se puede sumar la falta de experiencia en los
supervisores de produccion los cuales tampoco cuentan con experiencia en planta de
alimentos y finalmente en los hallazgos en piso se evidencia falta de entrenamiento en
cargos criticos (horneros, laminadores, mezcladores, cremadores, empacadores), todo este
conjunto ha generado numerosas perdidas a la empresa principalmente a nivel econdémico
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ya que factores como sobrepeso, sobreconsumo y rechazo impactan directamente
indicadores financieros como el EBITDA, tenemos como primer ejemplo el mes de enero
el cual se tuvo la cantidad de 47392 Kg de producto rechazado comparando con una
produccion de 224.054 Kg de producto terminado listo para la venta representando de esta
forma un 21,15% de producto rechazado, durante este mes se pudo evidenciar la falta de
entrenamiento del personal operativo, los técnicos de mantenimiento y los cargos criticos,
, para el mes de febrero el total de kilogramos rechazados fue de 31.260 en comparacion
con una produccion de 114.861 kilogramos representando para la empresa un porcentaje
de producto rechazado de 27,22%, para este mes una de las mayores causas fue la alta
rotacion de personal tanto operativo como técnico lo cual impedia en muchas ocasiones un
correcto mantenimiento preventivo de los equipos lo que ocasionaba que estos fallaran
constantemente derivando en el rechazo del producto, sin embargo para el mes de marzo
se llego a tener un total de producto rechazado de 20.004 kilogramos en comparacion con
198.876 kilogramos producidos que representan un 10,06%, esto se logrd gracias a una
campaina que buscaba la retencion del personal técnico y operativo, la creacion de
campafias de capacitacion para cargos criticos, la creacion de planes padrinos es decir
acompanamiento al personal en su entrenamiento y su posterior evaluacion y a la creacion
de un programa de incentivos el cual fue disefiado para mejorar ese indicador de rechazo y
productividad por lo que visto hasta el momento ha generado buenos resultados,
nuevamente en los meses de abril (32,8%) y mayo (43,7%) mostraron deficiencias en los
protocolos y en los entrenamientos por lo tanto se hizo imprescindible revisar y reentrenar
al personal operativo ya que durante estos dos meses se presentd mucha rotacion de
personal.

Kg Producidos Vs Kg Rechazados

250000 50,0%

200000 43,7% 40,0%

150000 21,2% 579% 32,8% 30,0%

100000 20,0%

SRl L

O " ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO 0.0%
s KG PRODUCIDOS 224054 114861 198876 106604 114126
s KG RECHAZADOS 47392 31260 20004 34971 49918
PORCENTAJE RECHAZO  21,2% 27,2% 10,1% 32,8% 43,7%
s KG PRODUCIDOS  mmmmm KG RECHAZADOS PORCENTAJE RECHAZO

Figura 3 Kilogramos producidos Vs Kg de producto rechazado
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Justificacion

En el contexto actual de la industria manufacturera especialmente en la industria
alimentaria se ha caracterizado por sus altos niveles de competencia y exigencia en materia
de normatividad regulatoria, a eso también podemos sumarle que los consumidores son
cada vez mas estrictos en cuanto a los productos que puedan afectar su salud, cada vez
estan mas pendientes y son mas conscientes de los ingredientes y de lo que consumen,
debido a esto las empresas han debido cambiar sus rutas de trabajo y se han debido enfocar
en nuevas estructuras que garanticen la eficiencia de cada uno de sus procesos. Bajo esta
perspectiva, se hace necesario recurrir a nuevas metodologias de mejora continua que
garanticen la sostenibilidad de sus procesos a largo plazo y de esta forma garantizar de
igual forma la competitividad operacional. (Rey, 2005), el proceso de produccion de galleta
tipo sandwich objeto de estudio en este proyecto ha presentado una serie de inconvenientes
los cuales han afectado el desempefio, destacan principalmente la ausencia de
procedimientos estandarizados en términos de orden y aseo, un sistema inexistente de
mantenimiento preventivo y una falta de indicadores de gestion que permitan medir y tomar
las decisiones correctas para sacar el proceso adelante. Esto conlleva claramente a generar
perdidas las cuales se ven reflejadas en aumento de tiempos muertos, reprocesos,
desperdicio de materia prima, y dificultades para realizar una correcta trazabilidad.

La ausencia de adecuada implementacion de metodologias de mejora continua impacta de
forma directa a aspectos tan importantes pero que muchas veces pasan desapercibidos
como los son el orden, el aseo y la limpieza, esto pude generar espacio de trabajo propensos
a errores operativos, accidentes laborales, incremento en los tiempos muertos del proceso
las cuales son asociadas a la busqueda de herramientas, insumos o documentacion, de la
misma manera el no contar con estandares visuales dificulta en muchas ocasiones la
identificacion de forma temprana de cualquier anormalidad que se pueda presentar en el
proceso lo cual solo puede llevar a concluir en errores o fallas mucho mas graves lo que
finalmente afecta la continuidad del proceso.

Por otro lado la falta de lineamientos que puedan conducir hacia un enfoque de
mantenimiento preventivo disminuye de forma drastica la capacidad de organizar de
manera eficiente los trabajos pendientes de reparacion o cambio de piezas para de esta
forma lograr la mayor disponibilidad de los equipos, esto supone un gran reto para la
gerencia de planta ya que la falta de participacion del personal operativo en actividades
basicas de mantenimiento (limpieza, lubricaciébn e inspeccidon) genera una gran
dependencia hacia el personal de mantenimiento para la reparacion de fallas tan simples
que el mismo operador puede solucionar en cuestion de minutos o segundos, al no tener un
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tiempo de respuesta optimo puede conducir a fallas mucho mayores en términos de
reparacion y cambio de piezas en los equipos las cuales pueden tardar incluso dias en
hacerse ya que depende muchas veces de los tiempos de los proveedores en tener lista la
pieza solicitada.

Sin embargo la evidente inexistencia de indicadore de gestion claves para medir el
desempefio de la produccion es decir el OEE (Overall Equipment Effectiveness), de cierta
forma ha impedido tener una visiébn mas clara e integral del proceso y determinar cuales
son los puntos a atacar y de esta forma aumentar la productividad, al no contar con métricas
claras y establecidas para la correcta medicion de la disponibilidad, rendimiento y calidad,
el proceso de toma de decisiones se puede volver subjetivo y no tener una acertada decision
que quiza pueda afectar atin mas el proceso.

En este sentido la implementacion de metodologias de mejora continua representa el primer
paso hacia la construccion de una cultura organizacional enfocada en el orden, aseo,
limpieza, disciplina y la estandarizacion de los procesos, los cuales a través de diferentes
herramientas se busca transformar el ambiente laboral en espacios seguros, bajo control,
eficientes y visualmente agradables, donde cada uno de los elementos que se encuentren
ahi tenga un propdsito fijo y especialmente donde cada una de las desviaciones que se
puedan presentar se encuentren identificadas plenamente, esto de manera lineal contribuira
a mejorar la productividad y a fortalecer el compromiso de cada uno de los integrantes del
personal, tanto como operativos, como supervisores y administrativos con la mejora
continua. (Rey, 2005)

De manera complementaria el disefio de los lineamientos en la metodologia de mejora
continua permitira de forma estructurada explorar la gestion del mantenimiento y de la
productividad promoviendo siempre la participacion activa de cada uno de los niveles de
la organizacion en el cuidado de cada uno de sus activos principales que en este caso serian
los equipos, este disefio se quiere enfocar principalmente en el desarrollo a largo plazo de
un mantenimiento autonomo es decir que sea el personal operativo quien logre ocuparse
de su equipo con lo que se busca es la deteccion temprana de cada una de las fallas que se
puedan presentar y de esta forma lograr ejecutar a tiempo los trabajos correctivos y su
posterior trabajo preventivo, esto se reflejara en un aumento en la vida 1til de los equipos
y por lo tanto del proceso.

De igual forma, la posterior implementaciéon de algunas de las metodologias de mejora
continua en la medicion de indicadores de gestion como el OEE permitird medir de manera
mas efectiva cuales han sido las perdidas en el proceso productivo vinculdndolas
directamente con las pérdidas que se puedan presentar como las fallas en los equipos, los
tiempos de preparacion y ajustes, paradas por dafios menores, la velocidad reducida y los
defectos de calidad, con este enfoque se busca facilitar la identificacion de las principales
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fuentes de perdidas en el proceso y establecer cudles son los planes de accidon siempre
enfocados en la mejora continua.

Cabe resaltar, que en las empresas de produccion de alimentos, la implementacion de
alguna metodologia de mejora continua ha permitido observar un incremento en la
productividad si no también aumento en la disponibilidad de los equipos, aumento en las
exigencias de los productos en términos de calidad e inocuidad y un alto porcentaje de
cumplimiento de la normatividad vigente sanitaria, también se ha podido demostrar que un
entorno de trabajo seguro y limpio reduce de manera significativa la probabilidades de
contaminacion cruzada en el producto terminado, mejora también las condiciones
higiénicas de la planta de produccion y eleva en un alto grado la calidad final de los
productos destinados al consumo.

Por lo tanto, el presente proyecto justifica de manera notoria la necesidad de una
transformacion en la planta de produccion hacia un modelo de gestion que se basa
principalmente en la eficiencia, la estandarizacion y la mejora continua. La implementacion
de metodologias como por ejemplo 5°S, TPM o VSM no solo permitird un evidente cambio
en los procesos y su documentacion, sino que también se observara una reduccion en costos
operativos y de igual forma sentara las bases que seran los pilares para la construccion de
una cultura organizacional orientada a la excelencia operativa.

Finalmente, este proyecto permitird adquirir una gran notoriedad no solo desde la parte
académica si no también en su aplicacion en la parte practica al proponer diferentes
soluciones a las problematicas reales pertenecientes a un entorno productivo actual. Esta
gran integracion de estas diferentes herramientas de mejora continua generara un impacto
visible en el desempefio general de la planta contribuyendo directamente al cumplimiento
de cada uno de los objetivos.

Objetivos
Objetivo General

Diseniar los lineamientos estratégicos para el mejoramiento en la gestion de las operaciones
en una empresa del sector galletero del corregimiento de cerritos en Risaralda

Objetivos especificos

e Diagnosticar las variables que actualmente afectan la estabilidad del proceso en la
planta de produccion.
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e Evaluar mediante indicadores de cumplimiento, rechazo y disponibilidad la
correcta utilizacion de los recursos de la empresa

e Proponer oportunidades de mejora que puedan contribuir al aumento de la
productividad y a la disminucion del producto rechazado

Marco de referencia

Conceptos

Muda

Se refiere al termino japones cuyo significado es perdida o desperdicio, es decir hace
referencia a cualquier actividad que no aporta ni agrega valor al cliente (Herndndez Matias
y Vizéan Idoipe, 2013), esto supone que cualquier actividad dentro de un proceso productivo
se llega a considerar como una MUDA esta debe suprimirse o eliminarse de forma tal que

no afecta el resto del proceso y pueda generar un sobrecosto innecesario al proceso (Jens
Walter, 2024).

Estandarizacion

Se entiende estandarizacion como el proceso de ajustar o adaptar caracteristicas en un
producto, servicio o procedimiento con el inico objetivo de que estos se asemejen a un
tipo, modelo o norma en comun. (Secretaria de Economia, 2015). También se encuentra
como estandarizacion como las descripciones escritas y graficas que ayudan a comprender
cuales son las técnicas mas eficaces y fiable de una fabrica y su vez proveen de
conocimientos precisos sobre procesos, maquinas, materiales y métodos. (Hernédndez
Matias y Vizéan Idoipe, 2013)

Balance de linea

El balance de linea se entiende como el desafio relacionado con la distribucién de las
operaciones o puestos de trabajo en una planta de produccion, esto con el objetivo de
alcanzar la produccion solicitada, esto se relaciona con la asignacion de tareas y
operaciones y un tiempo determinado de manera que dichos tiempos sean lo bastante
equilibrados entre si para que de esta forma se pueda minimizar los tiempos muertos o
innecesarios. (Hilario Rivas, 2024). Es definido como el proceso en donde se busca un
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equilibrio entre los tiempos por cambio de referencia, mano de obra y produccion
programada. (Orejuela Cabrera y Florez Gonzalez, 2019)

Teorias
Mejoramiento continuo

La mejora continua se define como la busqueda constante de pequefios avances en todos
los niveles de la organizacion desde procesos de fabricacion hasta servicio al cliente
(Masaaki Imai, 1986). Esta tiene como objetivo aumentar la productividad a través de los
procesos de manera metodica, gradual y que se pueda sostener en el tiempo, esto permite
que la compaiiia sea mas eficaz y eficiente al mismo que logra impregnar en el equipo de
trabajo ese sentido de pertenencia. (Evans y Lindsay, 2014)

Six sigma

Hace referencia al método de control disefiado para ayudar a las empresas a controlar,
medir y realizar seguimiento a la calidad de cada uno de los productos, eliminando en
tiempo real cualquier defecto que se pueda presentar (Mikel J. Harry, & Richard Schroeder,
2000). Se entiende como el método que busca la mejora de los procesos y la reduccion de
la mayor cantidad de variables con el fin de que el producto llegue en las mejores
condiciones posibles al proceso final. (Pande, Neuman y Cavanagh, 2002)

Lean Manufacturing

Representa una metodologia enfocada a optimizar y mejorar todos los sistemas de
produccion, se trata de algo integral que busca eliminar actividades que no agreguen valor
al proceso. (James P. Womack, & Daniel T. Jones, 2003); Este sistema se define como
multidimensional el cual busca la eliminacion del desperdicio como principal objetivo
suponiendo inicialmente un cambio cultural iniciando desde la gerencia y su compromiso
en su posterior implementacion (Herndndez Matias y Vizan Idoipe, 2013)

Ss

Se trata de una metodologia de origen japones que determina cual es la responsabilidad del
trabajador en su espacio de trabajo y por consecuencia determinar también cual es su
compromiso para tenerlo en las mejores condiciones, también pone en manifiesto el
ingenio para encontrar oportunidades de mejora las cuales van a permitir trabajar de forma
mas eficiente y sencilla (Hiroyuki Hirano, 1995), también se centra en una metodologia
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que persigue cambios de hédbitos dentro del ambiente de trabajo para garantizar seguridad,
eficiencia y motivacion al personal (Hernandez Matias y Vizan Idoipe, 2013).

TPM

Esta metodologia de mejora continua permite garantizar la disponibilidad y la confiabilidad
que se puede presentar en el proceso productivo en términos de disponibilidad de los
equipos, también garantiza la confianza en el sistema mediante la utilizacion de conceptos
como la prevencion, cero defectos, cero accidentes y especialmente debe involucrar a todo
el personal de la organizacion (Edward Hartmann, 1992).

Kaizen

Se considera como un proceso en donde las pequefias mejoras suman en el tiempo, llevan
a cambios significativos en la eficiencia, calidad y productividad. La filosofia del Kaizen
no solo se enfoca en los cambios més importantes o en innovaciones no programadas, se
centra mas bien en la implementacion de todas las mejores que puedan incrementar todos
los aspectos de la organizacion (Masaaki Imai, 1986). Se entiende también como el proceso
en el cual se optimizan cada uno de los recursos y de los equipos eliminando cualquier
elemento que no genere valor al proceso. (Nakajima, 1988)
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Metodologia

Tipo de investigacion:

El presente proyecto de grado se desarrolla a partir de un enfoque mixto, esto se debe
principalmente a que contiene elementos tanto cuantitativos como cualitativos los cuales
contribuyen a realizar un analisis de la situacion actual de la empresa objeto de estudio,
comenzando desde el enfoque cuantitativo se realiz6 un trabajo en piso durante el proceso
productivo en el cual se buscod recopilar la mayor cantidad de informacion posible
vinculada al producto rechazado por puesto de trabajo, a los tiempos muertos producto de
los diferentes paros que se pueden presentar a lo largo del proceso, los reprocesos, la
disponibilidad de los equipos y el cumplimiento al programa, estos datos fueron obtenidos
mediante informacion suministrada por los mismos operarios y en la informacion
suministrada por la hoja de ruta que es donde se guarda la informacion del proceso, también
los reportes de calidad y los reportes de novedades del personal hicieron parte importante
de esta parte de la investigacion, todo esto con el fin de obtener una vision general de la
operacion.

El andlisis de la informacion recopilada permiti6 observar y de igual manera analizar cudles
eran las posibles tendencias, los niveles de desempeiio, todo esto con el fin de realizar una
comparacion entre los datos recopilados y las metas que se plantean por cada indicador.

De igual forma, la parte cualitativa de esta investigacion hizo énfasis en la observacion
directa del proceso, es decir se realizé trabajo en piso solo observando las condiciones de
trabajo actuales, el conocimiento del personal operativo y la percepcion general del proceso
en cada nivel de operacion de la empresa (operarios, supervisores, jefe de operaciones,
gestion humana), todo esto con el fin de conocer cudles son las principales causas de los
hallazgos encontrados en piso durante la investigacion cuantitativa, de igual forma también
se busca identificar los principales aspectos que no pueden ser medidos mediante
indicadores numéricos como por ejemplo una comunicacion clara y oportuna en pro del
estricto cumplimiento de cada uno de los procedimientos.

Nivel de investigacion

El presente trabajo de grado se realiz6 bajo un enfoque de investigacion exploratorio en el
cual se busca identificar y comprender cuales son las problematicas actuales a las que se
enfrenta todo el proceso en busca de establecer oportunidades de mejora

El principal enfoque de esta investigacion exploratoria tiene su base en el andlisis de los
aspectos relacionados con aspectos como orden, aseo y limpieza de los puestos de trabajo,
la implementacién de un programa de mantenimiento preventivo, el estricto control del
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producto rechazado y el consumo adecuado de todos los recursos disponibles para la
operacion. Cada uno de los elementos mencionados anteriormente nunca habian sido
objeto de estudio formal dentro de la empresa por lo que se hizo necesario determinar
mediante exploracion cuales son las condiciones reales del proceso y de esta forma
determinar los principales actores que afectan directamente el desempefio del proceso.
Gracias a este tipo de investigacion se pudo recopilar la suficiente informacion para el total
desarrollo del proyecto y de esta forma definir a que se le debe prestar mayor atencion.

El presente proyecto se desarrolld de acuerdo con los objetivos establecidos y el nivel de
conocimiento adquirido a lo largo de este proceso, de forma que se dé a conocer cuél es la
situacion y los acontecimientos que se presentan al interior de la empresa, asi como también
se llevara a cabo una investigacion de tipo cuantitativa, la cual se basara en observacion y
recopilacion de datos e informacion que puedan brindar los trabajadores.

El presente proyecto también se desarrolld bajo los acuerdos establecidos en los objetivos
y el nivel de conocimiento adquirido a lo largo de este proceso, con esto se busca que se
dé a conocer cual es la situacion y los acontecimientos que muestran al interior del proceso
productivo, asi como también se va a llevar a cabo una investigacion de tipo cuantitativa
la cual fue basada en observaciones y recopilacion de datos concretos e informacion que
fue brindada por los trabajadores.

Como punto de partida se tuvo en cuenta cada dato extraido durante el proceso en un tiempo
de recopilacion de 4 meses aproximadamente, este proceso recopilo imagenes e
informacion de cada una de las etapas del proceso (mezclas, laminacion, horno, cremado y
empaque), también se escucho cada una de las solicitudes de los trabajadores en las cuales
se manifiestan las necesidades de tener un espacio seguro e higiénico de trabajo.

El proyecto se va a plantear por fases que continuaran con base a los objetivos general y
especifico.

1. La primera fase se va a enfocar en el diagndstico inicial del proceso productivo en
la empresa, se realizardn seguimiento a cada fase del proceso, determinando donde
se presentan las oportunidades de mejora, determinando donde se presentan la
mayor cantidad de desperdicios, producto rechazado y puestos de trabajo en
desorden.

2. Lasegunda fase sera la recopilacion de la informacion suministrada por el mismo
proceso y por medio de los trabajadores esto con el fin de determinar las
necesidades de cada puesto de trabajo en pro de optimizar los tiempos de proceso,
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el orden y el aseo de las 4reas, se implementd una lista de chequeo por puesto de
trabajo donde se evaluan las oportunidades de mejora.

3. Se va a elaborar un plan de accidn para la implementacion por cada una de ellas, el
cual contiene los pasos para la implementacion de cada una de las S de la
metodologia de las 5'S y, por ultimo, se realiza una propuesta de como deberia estar
la empresa en temas de sefializacion, uso de EPP, orden y aseo en el lugar de
trabajo, producto para reproceso, distribucion de areas de trabajo y distribucion del
personal operativo.

Trabajo de campo para alcanzar los objetivos

Tabla 1 Trabajo de campo

Objetivos especificos Trabajo de campo
Determinar cudles son las variables Observacion directa en planta,
que afectan la estabilidad del proceso | recopilacion de informacion, registro
fotografico, identificacion de
desperdicios, analisis de causas de
paros y producto rechazado.

Evaluar mediante indicadores de Recoleccion de datos historicos de
cumplimiento, rechazo y produccion, calculo de indicadores,
disponibilidad la correcta utilizacion | andlisis de disponibilidad y evaluacion
de los recursos de desempefio operativo.

Proponer oportunidades de mejora | Aplicacion de VSM, anadlisis de Pareto,
para aumentar la productividad y metodologia de los 5 Porqués, SMED y
disminuir el producto rechazado formulacion de lineamientos

estratégicos.

Resultados y Discusion

Diagnostico de las variables que actualmente afectan la estabilidad del proceso en la
planta de produccion.

Para el andlisis inicial del proceso se utilizd una de las muchas herramientas de la
metodologia de mejora continua que, para nuestro caso, es el VSM (Value Stream
Mapping), el cual va a poder permitir obtener una vision general del proceso e identificar
cudl es el flujo de informacion. Se inicia con el almacenamiento de materia prima hasta el
consumidor final. Se llevara a cabo un mapeo del proceso con el fin de identificar todas y
cada una de las actividades que se ejecutan durante el proceso de fabricacion de la galleta
tipo sandwich. Se busca identificar cuales son las actividades mas importantes para la
transformacion de la materia prima a producto final y cudles son aquellas que generan
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desviaciones e inestabilidad en la linea de produccion (Rajadell Carreras & Sanchez
Garcia, 2010).

Dentro de las principales ventajas de la utilizacion de VSM se encuentra la observacion de
cada uno de los parametros del proceso, tiempos, cantidades y cargos criticos. Para este
caso del proyecto se identificaron siete procesos, los cuales requieren un tiempo especifico
de ejecucion. Como se puede determinar, el proceso inicia con el ingreso de la orden de
produccion; este proceso tarda 1 minuto desde que se despacha desde planeacion hasta que
llega al jefe de operaciones. Una vez ingresa la orden de produccion, se realiza la
programacion de la produccion diaria o semanal y se determinan las cantidades a producir.
Posteriormente, se inicia la preparacion de la primera masa, la cual, entre tiempo de
preparacion y mezclado, cumple un tiempo de 10 minutos. Una vez la masa de 365 kg se
encuentra lista para el proceso, entra en la etapa de laminacion, la cual tarda
aproximadamente entre 45 y 50 minutos. El proceso continua hacia el horno, el cual tiene
un trayecto de 5 a 6 metros y una duraciéon de horneo desde la entrada hasta la salida de 3,5
minutos, con el fin de evitar dafios en la galleta por quemadura. Posteriormente contintia
el proceso de cremado, donde aproximadamente 500 galletas por minuto entran en contacto
con la crema en un tiempo de 1 minuto, para luego ingresar a la maquina empacadora de
porcion individual (P.I.), donde, segun la referencia, las unidades varian entre 210 y 250
unidades por minuto, para finalmente llegar a su destino final, que es la maquina
Multiempaque, donde se empacan 12 porciones individuales en un solo paquete, la cual
estd programada para un tiempo de 1 minuto aproximadamente por cada paquete multi.

Paso 1: Se realiza la identificacion de la familia para la realizacion del VSM, en este caso
sera para la galleta tipo sandwich, el cual es el producto de mayor fabricacion en términos
de proporcion dentro de la planta
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Paso 2: VSM Actual

VSM - ESTADO ACTUAL
FABRICACION DE GALLETA TIPO SANDWICH

Cierre de

V

EROVEEDOR Forgcas: PLANIFICACION DE LA PRODUCCION entregas > osd e
* Harina Diario Pedido Diario Demanda:
Diario

}

‘ l Semanal | SUPERVISOR DE PRODUCCION

* Azicar 12.000 kg/dia
* Grasas — FABRICA DE GALLETAS Orden de i Entrega:
« Rellenos Diario conipra L] 3-4dias
* Empaques Diario
MRP <

Entrega
3-4dias

A 1. MEZCLAS 2. LAMINADO | 3. HORNEADO 4, ENFRIADO 5, SANDWICH 6. EMPAQUE
MP E.:.:D ' ALMACEN
2.100 kg 8& 2 Operarios a 1 Operario ‘ 1 Operario “ 2 Operarios “ 2 Operarios m 3 Operarios PRODUCTO
(0,5 dias) ij it i: i: ij i 0
TC: 18 min/lote TC: 18 min/lote TC: 20 min/lote TC: 15 min/lote TC: 20 min/lote TC: 18 min/lote
= 525 kg y 525 kg = 525kg 3 525kg = 525 kg :
OEE: 50% (0,25 dias) OEE: 55% (0,25 dias) OEE: 60 % (0,25 dias) OEE: 60 % (0,25 dias) OEE: 50% (0,25 dias) OEE: 50 % =
Scrap: 15% Scrap: 15% Scrap: 20% Scrap: 15% Scrap: 20% Scrap: 15% 1.750 kg
(1,75 dias)
TIEMPO SIN 0,5 dias 0,25 dias 0,25 dias 0,25 dias 0,25 dias 0,25 dias 0,25 dias 1,75 dias LEAD TIME TOTAL
VALOR AGREGADO 3,5 DiAS
(Espera / Inventario)
TIEMPO CON ) ) ) ) TIEMPO VALOR
VALOR AGREGADO 18 min 18 min 15 min 20 min 18 min AGREGADO (VA)
(Operacién) 109 MINUTOS
DEMANDA DIARIA TAKT TIME TIEMPO DISPONIBLE TAMARNO DE LOTE CAMBIO DE REFERENCIA OEE PROMEDIO SCRAP PROMEDIO ENTREGA AL CLIENTE
16 horas/dia
12.000 kg/dia 4,8 seg/kg (57.600 seg/dia) 525 kg 60 minutos 55% 17,5% 3-4dias
LEYENDA: l:tl:> Flujo de materiales <«—— Flujo de informacién A Inventario (kg y dias) “ Numero de operarios TC: Tiempo de ciclo OEE: Disponibilidad (OEE) Scrap: Desperdicio

Figura 4 VSM actual de la empresa

Se pueden identificar algunos puntos de mejora en este proceso como por ejemplo una
disminucioén en el tiempo de valor agregado, también se puede mejorar notablemente el
porcentaje de desperdicio, disminuir el tiempo en el cambio de referencia y en el tiempo
de entrega del producto final al consumidor.

Evaluar mediante indicadores de cumplimiento, rechazo y disponibilidad la correcta
utilizacion de los recursos de la empresa

La aplicacion del mapa de flujo de valor (VSM) permiti6 obtener una representacion
detallada del flujo de materiales e informacion del proceso productivo enfocada en la
galleta tipo sandwich. Con el uso de esta herramienta se pudo observar e identificar que
actividades eran las mas criticas, cuales afectaban directamente el proceso productivo y de
esta manera disminuian la productividad, dentro de estas actividades se encuentran.
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Tiempos de cambio de referencia:

Uno de los principales aspectos identificados corresponde a los tiempos en los
cambios de referencia, dentro del analisis mediante VSM esta actividad se
considera critica debido a los tiempos que se pierden durante la realizacion de esta
actividad ya que al trabajar en unidades por minuto, tener tiempo de cambio de
formato o de referencia que pueden tardar 2, 3 o hasta 4 horas representan perdidas
para la empresa en términos de producto destinado para la venta, la importancia
que tiene esta actividad se centra en la afectacion directa que tiene sobre la
disponibilidad de los equipos y la directa disminucion de los tiempos efectivos del
proceso, adicionalmente al tratarse de una actividad que involucra diferentes areas
la ausencia de personal capacitado, capacitaciones programadas pueden generar
variaciones en los tiempos de los cambios programados, desde la perspectiva
operacional los cambios de referencia constituyen una actividad de alto valor ya
que afectan en gran medida los tiempos de operaciones establecidos.

acumulacion de producto en proceso:

Otra situacion que se identificd durante el andlisis corresponde a la acumulacion de
producto entre las etapas de produccion, esto puede ocurrir cuando no hay un
balance claro entre la capacidad de proceso de una etapa determinada en este caso
el horno y la capacidad de la siguiente etapa la cual es el empaque, lo que ocasiona
que muchas veces el material sea retirado antes de llegar temporalmente antes de
continuar a su etapa final.

Conceptualmente, cuando se evidencia una gran acumulacion de material se logra
identificar que el flujo de produccion no se desarrolla de manera continua, cuando
esto sucede se incrementan los tiempos totales y se observa una reduccion en la
velocidad del proceso. Ademas de afectar los tiempos de proceso, la acumulacion
de producto en proceso no permite el desarrollo oportuno de actividades como la
identificacion de problemas operativos como un aumento en el &4rea de
almacenamiento temporal por lo que puede influir en un deterioro progresivo de la
calidad del producto.

Defectos de Calidad:

Mediante el andlisis VSM permiti6 identificar perdidas asociadas al producto que
no cumple con los pardmetros establecidos por el area de calidad. Entre las
principales situaciones que se observaron se encuentran variaciones en el peso,
defectos en el horneado como manchas o color atipico, dafios fisicos en las galletas
y problemas por perdida de vacio en el empaque de la porcion individual.
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Desde la perspectiva conceptual los defectos de calidad representan desviaciones
en las caracteristicas esperadas del producto, incumplimiento en el programa
establecido de produccion ya que al determinar estas desviaciones la organizacion
debera destinar un mayor nimero de recursos adicionales para darle cumplimiento
al programa, el aspecto critico de esta actividad es que afecta diferentes areas entre
las que se encuentra calidad, produccion, costos y el principal que es la satisfaccion
del cliente, esta actividad también genera afectaciones en términos de perdida de
materia prima, tiempos de operacion y capacidad productiva, por lo que al generar
una disminucién del producto rechazado se proyecta una mejora en el desempefio
del proceso.

Paso 3: VSM futuro

VSM - ESTADO FUTURO (MEJORADO)

FABRICACION DE GALLETA TIPO SANDWICH
PROVEEDOR Clerre de CLIENTE
Forecast entregas
+ Harina Diario PLANIFICACION DE LA PRODUCCION ol > Demanda:
r " iario :
+ Azticar ’;‘::’: 12.000 kg/dia
: RG'TIS“ e-mail FABRICA DE GALLETAS Orden de Entrega:
liencs Diario comprat {[=H 1-2 dias
+ Empaques Diario
MRP / Planeacién Lean <
l Entrega
1-2 di
i MEJORAS A IMPLEMENTAR
Semanal SUPERVISOR DE PRODUCCION Baiia 1 SMED < Caiiiblo da ietersicta
Reducir tiempo de cambio
. . . de 60 min a 20 min
(-67%)
\ 2. Incrementar OEE
De 55% a 75 - 80%
1. MEZCLAS 2. LAMINADO 3. HORNEADO 4, ENFRIADO 5. SANDWICH 6. EMPAQUE 4 l I auténomo,
mMP ALMACEN 55 y gestion visual.
1,050 kg 28 20perarios E'I‘: & 10perario & 10perario 3‘ 2 Operarios “ 2 Operarios E.:.:s 228 30perarios g PRODUCTO || 3. Reducir desperdicio (Scrap)
(0,5 dias) ii ﬁ ii fi if =8  De17,5%28%
TC: 10 min/lote TC; 12 min/lote TC: 14 min/lote TC: 10 min/lote TC: 12 min/lote TC: 10 min/lote Control de proceso,
- 250 kg - 250 kg . 250 kg ? 250 kg » 250 kg ; calibracién y capacitacion.
OFE; 75% (0,12 dias)| 2EE: 5% (0,12 dias) | 2EE: 80% (0,12 dias) | 2EE: 80% (0,12 dias)| 2EE: 75% 0,12 dias)| 2EE: 75% PT 4. Reducir inventarios (WIP)
Scrap: 8% Scrap: 8% Scrap: 8% Scrap: 8% Scrap: 8% Scrap: 8% 500 kg "] De 525 kg a 250 kg
(0,5 dias) [ Aplicar Kanban y flujo
continuo.
TIEMPO SIN 0,5 dias 0,12 dias 0,12 dias 0,12 dias 0,12 dias 0,12 dias 0,12 dias 0,5 dias 5. Balanceode linea
VALOR AGREGADO LEAD TIME 7‘;7“ & g Ainear tiempos de ciclo
g 1,6 -2,0 DIAS 2 con el Takt Time de
Espera / Inventa A 3
(Espera / Inventario) T 48 seafhe
TIEMPO CON . . . = TIEMPO VALOR
VALOR AGREGADO 10 min 12 min 10 min 12 min 10 min AGREGADO (VA) 5 Entregz mas rapida
(Operacién) -R Reducir lead time de
68 MINUTOS ow'e' 3-4diasal-2dias.
INDIGADORESICEAVE BENEFICIOS ESPERADOS
DEMANDA DIARIA TAKT TIME TIEMPO DISPONIBLE TAMARNO DE LOTE | CAMBIO DE REFERENCIA OEE PROMEDIO SCRAP PROMEDIO ENTREGA AL CLIENTE %
¥ Reduccion de Lead Time en 50 - 60 %
16 horas/dia 20 minutos 75-80% 8% 1-2dias ' Aumento de productividad > 25 %
12.000 kg/dia 4,8 seg/kg . 525 kg 3 8 ¥ i s a Al WA EN0/0E PIOICEVIGH
(57.600 seg/dia) (Actual: 60 min) (Actual: 55 %) (Actual: 17,5 %) (Actual: 3 - 4 dias) V' Menor Inventario'y melor fiujo dé cala
v Mejor calidad y menor desperdicio
LEYENDA: m Flujo de materiales «—— Flujo de informacién A Inventario (kg y dias) &8 Nimero de operarios TC: Tiempo de ciclo  OEE: Disponibilidad (OEE)  Scrap: Desperdicio v Mayor cumplimiento de entregas

Figura 5 VSM Futuro

En este etapa del proceso se puede ver reflejado como seria el estado del proceso ideal
teniendo en cuenta cuales son los ajustes claves en los puntos de mejora, en este caso la
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fabrica de galletas, se realiz6 una reduccion en algunos aspectos claves como los tiempos
en los cambio de referencia pasando de 60 minutos a 20 minutos, una reduccion del 67%,
el tiempo de valor agregado disminuyendo de 109 minutos a 68 minutos con una notable
reduccion del 38% y uno de los mas importantes en términos de costos como lo es el
desperdicio se ve reducido en un 54% pasando de un 17,5% actualmente a un 10% con una
meta considerada en el 8% a futuro.

Paso 4: Herramientas Utilizadas

Para los diferentes objetivos que se plantearon en el VSM actual se tomo6 la decision de
implementar unas herramientas de mejora continua, en el caso de la reduccion del
desperdicio se utilizo un analisis de Pareto para que de esta forma se pueda identificar mas
facilmente cuales son las principales causas de desperdicio o scrap, se pudieron observar
causas relacionadas con producto defectuoso como por ejemplo galleta rota, galleta por
fuera de peso, perdida de vacio por mal sellado, producto que no cumple con los parametros
establecidos por calidad, una vez determinadas las causas se utiliz6 otra herramienta como
los 5 porque para determinar la causa raiz.

Se realizo también un analisis del proceso mediante SMED para determinar el tiempo real
para la reduccion en el cambio de referencia y se realiz6 un balance de la linea para de esta
forma determinar si con el personal actual la linea puede ser mas eficiente, determinar que
no exista una sobrecarga en el personal actual.

Lineamientos para la mejora que puedan contribuir al aumento de la productividad
y a la disminucion del producto rechazado

Lineamiento Impacto Indicador

Implementaciéon de 5S en dreas
productivas

Reduccion del desorden y mejora
en tiempos de busqueda

Auditoria 5S (%), meta de
cumplimiento 95%

Estandarizacion de cambios de

referencia

Reduccion de
improductivos

tiempos

Tiempo promedio de cambio de
referencia

Capacitacion de cargos criticos

Reduccion de errores operativos

% producto rechazado, meta
actual 10% - meta a futuro 8%

Seguimiento de Indicadores

establecidos

Identificacion y mejor toma de
decisiones

OEE (%), meta establecida 60%
- 70%

Cumplimiento al programa

Mejor utilizacion de los recursos
disponibles

Cumplimiento (%), metal

actual y establecida 90%
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Figura 6 Lineamientos que contribuyen al aumento de la productividad y su indicador
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TRABAJO DE GRADO
Opcion Investigacion o Proyecto de Grado

Conclusiones

El disefio de los lineamientos estratégicos permitid6 que se identificaran muchas
oportunidades de mejora enfocadas al orden y la limpieza en el puesto de trabajo,
contribuyendo en gran medida a la optimizacion de los procesos, reduccioén de tiempos de
proceso, un aumento de la productividad y una disminucion evidente del desperdicio.

Gracias al diagnostico inicial se evidencio la existencia de materiales, herramientas y
elementos innecesarios dentro del puesto de trabajo los cuales contribuian a las pérdidas
de tiempo, dificultades al momento de reaccionar ante una falla en los equipos y riesgos al
personal.

La participacion del personal operativo fue fundamental para el éxito de la identificacion
de las principales causas del desperdicio y del producto en piso, demostrando que el
compromiso de los trabajadores y el apoyo de la gerencia se convirtieron en elementos
fundamentales para la sostenibilidad de las mejoras alcanzadas.

El diagnostico inicial que se realiza en la empresa permitio identificar oportunidades de
mejora en el proceso, se logrd la identificacion de la necesidad de fortalecer la planeacion,
el seguimiento a las actividades planteadas para el turno y el control en el proceso para
incrementar la eficiencia y la productividad.
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