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Resumen

La presente investigacion plantea una propuesta de mejora en la linea de
produccién de granola Vainilla Vitarrico x 1000 gr. Para tal efecto, se utilizaron
distintas técnicas y herramientas de la ingenieria industrial. Se desarrollo una
metodologia con enfoque mixto y alcance descriptivo dividida en tres fases. En
la primera fase del proyecto, se llev6 a cabo una caracterizacion de procesos,
empleando la observacion directa y revision bibliografica. En la segunda fase,
se procedio a sistematizar la informacién, para posteriormente analizarla y
proponer mejoras en una ultima fase. Como conclusién principal se tiene que
las técnicas de la ingenieria de métodos son muy pertinentes para la mejora
de procesos, sobre en empresas como la analizada. El resultado mas relevante
fue la propuesta de una intervencion que abarca diferentes niveles del sistema
productivo.

Palabras clave: Estudio de métodos y tiempos, productividad, métodos
de Ingenieria, estudio de trabajo.
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OPTIMIZACION DE LA PRODUCTIVIDAD EN GRANOLA MEDIANTE INGENIERIA DE METODOS

Abstract

This research proposes an improvement proposal for the production
line of Vanilla Vitarrico granola x 1000 gr. For this purpose, different industrial
engineering techniques and tools were used. A methodology with a mixed
approach and descriptive scope was developed, divided into three phases.
In the first phase of the project, a process characterization was carried out,
using direct observation and bibliographic review. In the second phase, the
information was systematized and then analyzed and improvements were
proposed in the last phase. The main conclusion is that method engineering
techniques are very relevant for process improvement, especially in companies
such as the one analyzed. The most relevant result was the proposal of an
intervention that covers different levels of the productive system.

Keywords: Methodsand time study, productivity, engineering methods,
work study.

Introduccion

Laproductividad se encarga de mediry calcularel total de bienes y servicios que
han sido producidos por cada factor utilizado (tierra, trabajo, capital, tiempo,
etc.) durante un periodo determinado. La finalidad dela productividad es medir
la eficiencia productiva por cada factor o recurso usado, dando por hecho que
la eficiencia es conseguir el mayor rendimiento posible usando una cantidad
minima de recursos (DELSOL, 2020). En el mercado actual, la productividad es
unadelasclavesparamantenerlarentabilidad yel éxitodeunaempresa,ademas
la eficiencia y la eficacia del proceso de produccion son elementos criticos para
alcanzar este objetivo, entendiendo estos conceptos de esta manera (Blog Becas
Santander, 2022): “La eficacia es la capacidad de conseguir lo que se propone en
el tiempo indicado, pero la eficiencia es lograr el objetivo con menos recursos,
lo que implica que el gasto temporal es el mismo, pero se reducen los costes de
otrosrecursos”. Eneste proyectodeinvestigacion, sebuscé mejorarel procesode
fabricacion de granola para aumentar la productividad dentro de la Industrias
alimenticias Vitarrico, en el proceso de la granola Vainilla. La investigacion se
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centro en analizar el proceso actual y definir métodos, movimientos y tiempos
de ejecucién para identificar oportunidades de mejora.

Alimenticias Vitarrico, es una empresa dedicada a la produccién
y comercializaciéon de alimentos saludables. a través de la produccién y
comercializacién de alimentos sanos. En consecuencia, Industrias Alimenticias
Vitarrico se define como una industria educativa sin animo de lucro, que
desarrolla su labor formativa enmarcada en el servicio a Dios y a la sociedad en
general (Industrias Alimenticias Vitarrico, 2023).

La compania tiene una amplia presencia en los almacenes de cadena,
lo que hace importante que sus productos sean reconocidos y vendidos en
diferentes lugares del pais. La compania esta presente en el 95 por ciento de
los almacenes de cadena y en poco tiempo esperan llegar a los supermercados
intermedios, autoservicios y a las tiendas de barrio, genera 35 empleos y 80
estudiantes hacen su practica en la empresa (Vitarrico, un aula de clase, 2010).
Dentro de sus principales productos estd la granola de vainilla que es una de sus
referencias principales. En las visitas se pudo observar que al momento de la
produccion es donde se presenta desorden, debido entre otras cosas, alafaltade
procedimientos detallados y establecidos por parte de la empresa al momento
de la produccion, ademas de otros factores que llegan a afectar el estado actual
del proceso.

Lo anterior presupone la necesidad de mejorar el proceso de fabricacion
de granola, partiendo de la caracterizacién inicial, con el fin de identificar
precisamente lasoportunidades de mejora, los puntos criticos del proceso, y por
tanto sus posibles restricciones. De esta manera, se pueden impactar disitntos
indicadores, relacionados con la efectividad, eficiencia y eficacia del proceso.

Los apartados anteriores permitieron formular la siguiente pregunta de
investigacion:

,Como se puede mejorar el proceso productivo de la granola Vainilla
x 1000 gr de Industrias Alimenticias Vitarrico a través de las herramientas de
ingenieria de métodos?
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El proceso actual tiene algunas limitaciones que afectan la eficiencia de
la produccion, por esta razén se implementaron técnicas y herramientas, con
el fin de mejorar el sistema productivo. Para tal efecto, se desarrollé un estudio
de métodos y tiempos, donde se analizaron los tiempos de produccion, y se
analizaron los diferentes puestos de trabajo, determinando tiempos estandar
de la planta de produccién, con la finalidad de establecer medidas o normas de
rendimiento para la ejecucién de una tarea.

La importancia del proyecto radico en la realizacién de una propuesta
de mejora para el proceso de produccion de la granola Vainilla Vitarrico X 1000
gr puede traer importantes beneficios a la empresa. Al optimizar la produccion
de la linea se reflejaria directamente en el aumento de la capacidad de producir
este producto, y a su vez esto puede satisfacer la creciente demanda del mercado
y aumentar los ingresos para esta empresa. En las empresas industriales la
aplicacion de la gestion de produccion es la clave para asegurar su éxito. “Porlo
tanto, en estas empresas su componente mas importante es la produccion, en
tanto es fundamental que cuenten con un buen control y planificacién para que
mantengan su desarrollo en un nivel 6ptimo” (Ruiz, 2017).

Para el presente estudio, se seleccionaron métodos, procedimientos,
herramientas, equipo y habilidades de manufactura para fabricar un
producto basado en los disenios desarrollados en el area de la ingenieria de
métodos. La Ingenieria de métodos es la técnica encargada de incrementar la
productividad con los mismos recursos u obtener lo mismo con menos dentro
de una organizacion, empleando para ello un estudio sistematico y critico de
las operaciones, procedimientos y métodos de trabajo (Ingenieria de métodos -
EcuRed, 2023).

Antecedentes

El primer antecedente presentado es un trabajo de investigacion que se
realiz6 en la empresa INVERSIONES T & C EIRL, el cual tenia como principal
objetivo mejorar la productividad, a partir de la intervencién de las lineas de
produccion. El problema identificado se observé mediante un diagrama de
recorrido, se identific6 una mala distribucién de planta, lo que llevé a una baja
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productividad y demanda de pedidos no atendidos. El diagnoéstico evidencio
fallas en la maquinaria debido al mantenimiento correctivo, mermas excesivas
y la falta de un tiempo y método estandar. Estos problemas generaron gastos
innecesarios (Mora, 2019).

Es de anotar que, segiin el autor, las mejoras implementadas llevaron
a un incremento de la productividad total en 9,36% y la capacidad utilizada
en 23,02%. La productividad de materia prima y en mano de obra también
increment6 significativamente. Ademas, se redujo la cantidad de mermas en
un 77% y se cubrié la demanda insatisfecha.

El segundo antecedente es una investigacion muy similar a la de este
proyecto ya que se utilizaron herramientas de ingenieria de métodos para
estudiarel problemaydeestamaneraplantearlapropuestade mejora. Eltrabajo
aborda los principales problemas de la productividad en las operaciones que
tiene una empresa en el sector automotriz (empresa dedicada al mantenimiento
y comercializacion de vehiculos SsangYong), donde se implementan mejoras
mediante herramientas de ingenieria de métodos para reducir los tiempos
improductivos y aumentar la productividad. El objetivo que abordaron fue
mejorar la productividad con base en estudios de tiempos en las operaciones
considerando los conceptos de ingenieria de métodos, para incrementar la
productividad del area de servicio y almacén (Collado & Rivera, 2018).

Por otra parte, el presente proyecto tuvo como objetivo general proponer
un plan de mejora para el proceso de la granola vainilla Vitarrico x 1000 gr
aplicando herramientas de ingenieria de métodos, que apoyen la gestion de
procesos en la empresa Industrias Alimenticias Vitarrico.

Para formular la estrategia se proponen los siguientes objetivos
especificos:

- Diagnosticar el estado actual del proceso de la granola Vainilla
Vitarrico x 1000 gr.

« Aplicar las herramientas de ingenieria de métodos para caracterizar
el proceso seleccionado.

« Construir una propuesta de mejora evaluando los indicadores de
productividad del proceso seleccionado.
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Marco referencial

Marco conceptual

En la situacion actual de la industria alimentaria, son varios los aspectos
fundamentales para asegurar una buena produccién. En base a esto, esta
investigacion se centra en el sistema de produccion de Vitarrico, en particular
la linea de produccién de 1000 gramos de granola de vainilla. Para este plan de
mejora se tienen en cuenta varios conceptos generales para la realizacion de
este proyecto que se exponen a continuacion.

Mejora continua

Un evento kaizen es una cadena de acciones realizadas por equipos
de trabajo cuyo objetivo es mejorar los resultados de los procesos existentes.
Mediante estas acciones los duenos de los procesos y los operadores pueden
realizar mejoras significativas en su lugar de trabajo que se traduciran en
beneficios de productividad (y, en consecuencia, en rentabilidad) para la
empresa (Socconini, 2019). “Mejoramiento continuo: La mejora continua del
desempeno global de la organizacién deberia ser un objetivo permanente de
ésta. Toma de decisiones basada en hechos: Las decisiones eficaces se basan en
el analisis de los datos y la informacion” (Garcia P. et al., 2014).

El andlisis del uso del ciclo PHVA en la gestiéon de proyectos, nace a
partir de los beneficios que genera esta herramienta de mejora continua, sobre
los procesos de las organizaciones que la aplican; las cuales logran percibir
mejoras en un corto plazo con resultados visibles; tales como la reducciéon de
productos defectuosos, la disminucién en costos y el menor tiempo, aspectos
que representan a las variables de la triple restriccion que debe sortear
cualquier tipo de proyecto. Ademas, la herramienta genera el incremento de
la productividad, promoviendo la competitividad en el sector propio de la
organizacién (Hernandez & Sandoval, 2021).
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Productividad

Se puede definir la productividad como la forma de utilizar los factores
de produccién en la creacion de bienes y servicios para ofertar en un mercado,
tiene el objetivo de optimizar los recursos utilizados, como recursos humanos,
materiales, capital y financieros en el proceso de produccion. Es parte de los
objetivos organizacionales para alcanzar la competitividad en el mercado
(Ramirez Méndez et al., 2022).

Medicion de trabajo

La medicion del trabajo, a su vez, sirve para investigar, reducir y
finalmente eliminar el tiempo improductivo, es decir, el tiempo durante el
cual no se ejecuta trabajo productivo, por cualquier causa que sea. En efecto,
la medicion del trabajo, como su nombre lo indica, es el medio por el cual la
direccién puede medir el tempo que se invierte en ejecutar una operacién o una
serie de operaciones de tal forma que el lempo improductivo se destaque y sea
posible separarlo del tiempo productivo (Kanawaty, 1996).

Métodos y Tiempos

LaIngenieria de Métodos y Tiempos es una disciplina de finales del siglo
XVIII y principios del XIX. Se considera su aplicaciéon como clave a la hora de
acrecentar los indices de productividad en la empresa, y el perfeccionamiento
y estandarizacion de sus procesos (Espinal et al., 2012).

Eficiencia

“Expresion que midelacapacidad ocualidad delaactuacién deunsistema
o sujeto economico paralograr el cumplimiento de un objetivo determinado,
minimizando el empleo de recursos” (Rojas et al., 2018). “La medicién de lo
eficiente corresponde ala necesidad de conocer con exactitud aquellos repartos
de recursos y distintos factores de produccién de la mejor manera posible y
otorgando el mayor nivel de utilidad a los agentes econdmicos participantes”
(Galan, 2018).
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Proceso productivo

Es la produccion de bienes y servicios que consiste basicamente en un
proceso de transformacién, que sigue unos planes organizados de actuacion.
Segiin el cual las entradas de factores de producciéon, como materiales,
conocimientosy habilidades, se convierten en los productos deseados mediante
laaplicacién de mano de obra, deunadeterminada tecnologiaydelaaportacion
necesaria de capital (Montoya & Marco, 2011).

Estudio de métodos y movimientos

En el estudio de métodos y tiempos se buscan disminuir las actividades
innecesarias en el desarrollo de un proceso, en su aplicacién se utilizan varias
herramientas que posibilitan la recolecciéon de la informacién, entre ellas
se identificas: cursograma sinoptico del proceso, cursograma analitico del
operario, cursograma analitico del materia, diagrama bimanual y diagrama de
actividades multiples (Ararat Arrechea, 2010).

El estudio de los movimientos implica el andalisis cuidadoso de los
movimientos corporales que se emplean para realizar una tarea. Su proposito
es eliminar o reducir movimientos ineficientes y facilitar y acelerar los
movimientos eficientes. A través del estudio de los movimientos en conjunto
con los principios de la economia de movimientos, el trabajo puede redisenarse
para que incremente su eficacia y genere un elevado indice de produccion
(Niebel & Freivalds, 2009).

Estudio de Tiempos

El Estudio de Tiempos que es la medicién del tiempo que utiliza un
trabajador para llevar a cabo una tarea definida realizdndola segin unos
parametros establecidos, se utiliza como complemento de evaluacién para el
analisis de métodos, esto se realiza a fin de minimizar o eliminar por completo
el tiempo productivo de cada operacion, lo que se pretende es estandarizar los
procesos a partir del tiempo que tarda en realizarse cada actividad (Fandino &
Pinzén, 2013). “El tiempo estandar es el tiempo que se concede para efectuar
una tarea. En él estan incluidos los elementos ciclicos: repetitivos, contantes y
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variables. el tiempo estandar se calcula mediante la aplicacién de una férmula
queincluye el tiempo normal y el porcentaje de suplementos” (Ararat Arrechea,
2010).

Distribucion en planta

La distribucién en planta es un aspecto clave en la operaciéon de una
planta industrial, ya que influye en la capacidad de produccién, la calidad
del producto, la seguridad y el bienestar de los trabajadores. La disposicion
de planta es el ordenamiento fisico de los factores de la produccion, en el cual
cada uno de ellos estd ubicado de tal modo que las operaciones sean seguras,
satisfactorias y econémicas en el logro de sus objetivos (Sanchez Pena, 2018).

El objetivo principal de la distribucién eficaz de una planta consiste en
desarrollar un sistema de producciéon que permita la fabricaciéon del namero
deseadodeproductosconlacalidad queserequiereyabajo costo. Ladistribucion
fisica constituye un elemento importante de todo sistema de producciéon que
incluye tarjetas de operacién, control de inventarios, manejo de materiales,
programacion, enrutamiento y despacho (Ramirez, 2009).

Diagrama o mapeo de proceso

El objetivo del mapeo de procesos es identificar todas los pasos y
actividades para identificar las esenciales y las no indispensables, a fin de lograr
la simplificacién y racionalizacion de los recursos. Este mapeo de procesos se
ha realizado desde hace afos a las empresas y se encontraba inmerso en los
estudios de tiempos y movimientos, analisis organizacionales y en la buisqueda
de mejora en la organizacién empresarial (D. J. Garcia, 2020)

5S

Elnombredelametodologiadelas5Sprovienedelostérminosjaponésdelos
cinco elementos basicos del sistema: Seiri (seleccidn), Seiton (sistematizacion),
Seiso (limpieza), Seiketsu (normalizacion) y Shitsuke (autodisciplina). Seiri
(seleccionar). Seleccionar lo necesario y eliminar lo que nolo es. Seiton (orden).
Cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa. Seiso (limpiar). Esmerarse en

58



OPTIMIZACION DE LA PRODUCTIVIDAD EN GRANOLA MEDIANTE INGENIERIA DE METODOS

la limpieza del lugar y de las cosas. Seiketsu (estandarizar). C6mo mantener
y controlar las tres primeras S. Shitsuke (autodisciplina). Convertir las 4S en
una forma natural de actuar, creando habitos en los todos los integrantes de la
organizacion para una cultura de la calidad (Pifero et al., 2018).

Caracterizacion de procesos.

La caracterizacion de procesos corresponde al conjunto de “Documentos
que describen a grandes rasgos las especificaciones del proceso. Son un soporte
de informacién que resumen las caracteristicas relevantes para el control de
las actividades definidas en el diagrama de flujo, asi como para la gestion del
proceso”. En la caracterizacién, se identifican las entradas, actividades y salidas
delproceso,elobjetivo,losparametrosdecontrol,losresponsablesyautoridades,
los limites, los requerimientos por cumplir, la documentacién aplicable y
los recursos. La herramienta que permite establecer la caracterizacién de los
procesos es la ficha de caracterizacién (Duarte, 2012).

La caracterizacion de procesos corresponde al conjunto de “Documentos
que describen a grandes rasgos las especificaciones del proceso. Son un soporte
de informacién que resumen las caracteristicas relevantes para el control de
las actividades definidas en el diagrama de flujo, asi como para la gestion del
proceso”. En la caracterizacién, se identifican las entradas, actividades y salidas
delproceso,elobjetivo,losparametrosdecontrol,losresponsablesyautoridades,
los limites, los requerimientos por cumplir, la documentacién aplicable y
los recursos. La herramienta que permite establecer la caracterizaciéon de los
procesos es la ficha de caracterizacién (Duarte, 2012).

La caracterizacion de procesos corresponde al conjunto de “Documentos
que describen a grandes rasgos las especificaciones del proceso. Son un soporte
de informacién que resumen las caracteristicas relevantes para el control de

ivi i i ujo, asi i6
las actividades definidas en el diagrama de flujo, asi como para la gestion del
proceso”. En la caracterizacién, se identifican las entradas, actividades y salidas

,elobjetivo, 2 : utori :
delproceso,elobjetivo,losparametrosdecontrol,losresponsablesyautoridades
los limites, los requerimientos por cumplir, la documentacién aplicable y
los recursos. La herramienta que permite establecer la caracterizacién de los
procesos es la ficha de caracterizacién (Duarte, 2012).
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Diagrama de pescado

El método consiste en definir la ocurrencia de un evento o problema no
deseable, esto es, el efecto, como la “cabeza del pescado” y, después, identificar
los factores que contribuyen a su conformacién, esto es, las causas, como las
“espinas del pescado” unidas a la columna vertebral y a la cabeza del pescado.
Por lo general, las principales causas se subdividen en cinco o seis categorias
principales: humanas, de las maquinas, de los métodos, de los materiales, del
medio ambiente, administrativa (Niebel & Freivalds, 2009).

Diagrama de SIPOC

Un diagrama SIPOC es una herramienta de calidad utilizada en la gestion
de procesos que se utiliza para identificar y visualizar los elementos clave de
un proceso. El acréonimo SIPOC significa Suppliers (proveedores), Inputs
(entradas), Process (proceso), Outputs (salidas) y Customers (clientes). En
general, el diagrama SIPOC es una herramienta Gtil para mejorar la eficienciay
la calidad de los procesos al proporcionar una visién clara y detallada de como
se realiza un proceso (Ortega, 2023).

Estandarizacion de procesos.

“Laestandarizaciéndelosprocesosdeproduccién, permitealasempresas
identificar los procesos importantes y cuales son los puntos criticos que se
deben trabajar, lo anterior genera puntos de partida para mejoras posteriores”
(Albuja & Ramos, 2016). “Es un conjunto de actividades que permiten u
comportamiento estable, generando productos con calidad homogénea y
bajos costos. La estandarizacién se aplica a Materiales, maquinaria, equipos;
Métodos y procedimientos de trabajo; Conocimiento y habilidad de la gente”
(Mazuera, 2012).

Marco institucional

“Industrias Alimenticias Vitarrico, es una empresa dedicada a la
produccion y comercializacion de alimentos saludables. a través de la
produccién y comercializacién de alimentos sanos” (Industrias Alimenticias
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Vitarrico, 2023).

En un paquete de mani confitado nacié una empresa; hoy, 27 anos
después, de esa bolsita que se producia de forma casera en el hogar de donia Aura
de Gomez, se esparce el conocimiento desde Industrias Alimenticias Vitarrico a
los estudiantes de Administracién de Empresas de la Corporaciéon Universitaria
Adventista. La compania tiene una amplia presencia en los almacenes de
cadena, lo que hace importante que sus productos sean reconocidos y vendidos
en diferentes lugares del pais. La compania esta presente en el 95 por ciento de
los almacenes de cadena y en poco tiempo esperan llegar a los supermercados
intermedios, autoservicios y a las tiendas de barrio, genera 35 empleos y 80
estudiantes hacen su practica en la empresa (Vitarrico, un aula de clase, 2010).

Metodologia

Tipo de investigacion

El tipo de investigacion fue de corte transversal, ademas el proyecto
fue descriptivo porque buscé describir y analizar los aspectos especificos de
un proceso o sistema, con el proposito de proponer mejoras y optimizar los
métodos de trabajo por medio del estudio de métodos y tiempos. “Los estudios
observacionales transversales pueden ser de tipo descriptivos o también
analiticos dependiendo del objetivo general. Este diseno es rapido, econémico
y permite el calculo directo de la prevalencia de una condicién” (Cvetkovic-
Vega et al., 2021).

Método de investigacion

“La metodologia de investigacién cuantitativa se apoya en el uso de
herramientas de analisis matematico y estadistico. Por lo tanto, su funcién
principal es describir, explicar y predecir fenémenos a través de datos
numéricos” (Godoy, 2022). Dado que esta investigacién fue una propuesta de
mejora con la ayuda de herramientas de métodos, esta metodologia ayudé a
recopilaryanalizardatosnumeéricosparaevaluarel desempenodeloselementos
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considerados en los meétodos de trabajo. En la Figura 1 se presenta un resumen
del método que se desarrolla en tres fases:

Figura 1. Resumen de las fases de metodologia

Fuentes de - /" Analisis de datos y
informacioén procedimientos

Primarias Técnicas de recoleccion de Herramientas de
Secundarias informacién ingenieria de
Terciarias meétodos.

Observacion directa
Encuestas
\Revisi()n Documental ) \ -

Fuente: Elaboracion propia

N

Fase 1: Fuentes de informacién

Las fuentes de informaciéon fueron fundamentales para respaldar la
investigacionylatomade decisiones, ademasayudaron arespaldar argumentos
de manera solida:

Fuentes de informacion primarias:
« Observacion directa: Observaciéon del proceso de produccién en el
lugar de trabajo.

- Entrevistas: Se realizaron entrevistas al personal y expertos
involucrados en el proceso para obtener informacién especifica y
detallada.
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Fuentes de informacidon secundarias:

« Documentacion interna de la empresa: Se recopilaron documentos
internos de la organizacion relacionados con el proceso.

- Investigaciones anteriores o relacionadas: se tuvieron en cuenta
investigaciones anteriores y trabajos académicos relacionados con la
metodologia y area de investigacion.

Fuentes de informacion terciarias:

+ Librosy publicaciones profesionales: Se consulté en libros, manuales
y publicaciones relacionadas con ingenieria de métodos, gestion de
operaciones, mejora de procesos, entre otros.

- Bases de datos académicas y cientificas: Se realizaron bliisquedas en
bases de datos en linea de articulos académicos y estudios relevantes.

Fase 2: Técnicas para recoleccion de informacion

« Observaciondirecta: Serealizaron visitasalaempresaconel propésito
de observar de manera directa el proceso productivo y obtener
informacion detallada sobre el mismo. Estas visitas proporcionaron
una perspectiva practica y precisa sobre el funcionamiento del
proceso de produccién, lo que permitié proponer mejoras

- Encuesta: Se realizaron entrevistas estructuradas a los jefes de
produccién y calidad para obtener datos del proceso.

+ Revisién documental: Se recopil6 informacién registrada disponible
en la empresa, para asi obtener un diagnéstico mas preciso de la
situacion actual.

3.5 Fase 3: Analisis de datos y procedimientos

Los datos recopilados en el proceso de analisis de datos se organizaron y
clasificaron de acuerdo con las variables relevantes y los diferentes elementos
del estudio. Luego se implementaron herramientas para comprender mejor el
andlisis de los datos recopilados.
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Para el procesamiento de datos en este plan de mejora se realizé6 un
analisis de estudio de trabajo de la planta y su productividad, que evalué la
eficacia para cada proceso y el analisis de métodos de trabajo, cuyo objetivo fue
identificar oportunidades de mejora en el proceso productivo.

Resultados

En base a la informacién documental suministrada por la empresa,
entrevistas realizadas al personal directivo de produccién, calidad y la
observacion directa, se recopilaron datos para el diagnoéstico del estado actual
del proceso, presentado a continuacion:

Diagnostico del estado actual

Matriz FODA del proceso productivo de la granola

Se realiz6 la matriz FODA del proceso de produccién de la granola con el
findeevaluarlosfactoresinternosyexternos,como se presentaacontinuaciéon:
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Figura 2. Matriz FODA del proceso productivo

Produccion de granola

Fortalezas Oportunidades

& Ugh de ngredientes de alia » Expansiina neevos mercodos
calidad: + Tendencio hocia alimentos

= Presencla omelendas nockonales de saludables
renombre & Expansidn &n mercados

* Personal experimentadoy Internockonales
capocitodo. s Marketing digital y presenciaen

* Marca reconecida linea

FODA

Debilidades

= Fluctuaciones de prechos de

Costes de produccion elevados:

ingredientes. Escasez de mono de obro calificoda
+ Cambic en los preferencias del Dependencio de proveedores externos
consumbdor Proceso de produccion maniaal

= Competéncia creciente
» Regulaciones gubsrnamentales

Schrecargd de rebaje
Inwersiones nsulichentes en teinologia

Fuente: Elaboracion propia.
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Ingredientes de la granola vainilla

Tablal
Materias primas e insumos de la granola vainilla Vitarrico x 1000gr

Materias primas e insumos de la granola vainilla Vitarrico x 1000gr

Aceite vegetal
. 4,8Kg
Ajonjoli descortezado 0,6 kg 3.6k
Avena de Hojuela OXe
. . . 0,27Kg

Esencia de vainilla

Nueces 72 kg

Miel de cana Cantidad 21Kg Cantidad

antiaa
antaa Cantidades 15kg
Sal de parala
X 0,48 Kg | de mezcla

Materias | Salvado de trigo mezcla solida 4,2kg mezclade
primase | Antioxidante liquida 0.03K topping
insumos Uvas pasas ’ &

Harina de soya 13,5

bolsa d 1 0,6 k; k;

o. SE.I e granola 4,8Kg g g

vainilla * 1000 gr

Bolsa extralarga

Sub-mani horneado

K 26,58 23,1
Sub-hojuela de Total K Total 137,4kg | Total K
cebada de trigo g £

Nota: Tabla donde se presenta los insumos e ingredientes que hacen parte del proceso de la
granola Vitarrico, asi como la cantidad de ingredientes en kg.

Diagrama de flujo del proceso de produccion de la granola Vainilla
Vitarrico.

Mediante la informacién suministrada por la direccién de produccién
de Industrias alimenticias Vitarrico y la observacién directa recolectada por
visitas a la planta de produccién, se presenta a continuacion, el diagrama de
flujo realizado en Visio que permite documentar y describir el estado actual del
proceso.
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Figura 3. Diagrama de flujo - proceso productivo de la granola

Diagrama de flujo produccion
granola Vainilla

Recepcién y almacenamiento de materias
primas

Dosificacion y alistamiento de materias
B Desechos + a
primas

pesechos _ Preparacion del jarabe y mezclade con Mezclado de frutos y cereales
_ N los ingredientes secos y

[ — = Coccién

Reproceso por alta

sl Enfriado

Mezclado ( productos horneado +
frutos secos y cereales)

Desechos

X

Reproceso por peso, sellado o

fecha inadecuada. Reproceso
por particulas extrafias.

Reproceso por
embalaje
inadecuado
(etiquetado, fecha,
embalaje, etc)

Embalaje

Desechos organicos utilizados

como alimento para animales

Almacenamiento y
despacho

Fuente: Elaboracién propia.
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Flujo del proceso de produccion de la granola

Elciclodeproduccioncomienzaconlarecepciéndelaordendeproduccion
por parte del cliente y finaliza con la entrega del producto terminado.

Diagnoéstico a equipos utilizados para la produccion de la granola.

La empresa suministré una lista de los equipos utilizados para la
elaboracion de la granola Vainilla Vitarrico x 1000 gr, a través de las visitas
realizadas a la planta de producciéon y por medio de la observacién directa, se
logro visualizar el estado actual de cada equipo ubicado en las distintas areas
que intervienen en la planta de fabricacién.

Diagnostico del talento humano - operarios de produccion.

La empresa proporciond informaciéon acerca de los operarios que
intervienen en este proceso. Gracias a esto se identifico y verificé cada uno de
los operarios que intervienen en el proceso por medio a la observacién directa,
con esto se pudo analizar los movimientos y tiempos, ademas de las tareas y
funciones que deben realizar para cada puesto de trabajo. A continuacién, se
presenta el diagnostico de los puestos de trabajo, para los operarios en cada una
de las areas de produccion:
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Tabla 2.
Cantidad de operarios por area de produccion
Puestos De Trabajo - Operarios De Produccion
Cantldaq De Area/Ubicacién | Actividades/Responsabilidades| Observaciones
Operarios
Recibir Y Almacenar
La Materia Prima
1Operario M ]t30(f.1eg511)D.e N/A
aterias rrimas Dosificacién Y Aislamiento
De Las Materias Primas
Preparar El Jarabe Y
Mezclado Con Ing. Secos
Planta De
. Produccién - Zona Mezcla De Frutos
1 Operario De Dosificacion Secos Y Cereales N/A
Y Mezclado Coccién
Enfriado
Planta De
Produccioén - Mezclar E Integrar Los
1 Operario Zona Mezclado Ingredientes Secos N/A
E Integracién De Con Los Toppings
Los Ingredientes
Pesar Las Unidades De Granola
Planta De Envasar En Las Bolsas
Equipo De 4 Produccién - Zona N/A
Operarios De Envasado Sellar Las Bolsas Del Producto
Y Embalaje Embalar El Producto
Terminado

Fuente: Elaboracién propia.

Diagnoéstico de controles de calidad

Para el proceso de producciéon, la empresa ha establecido una serie
de controles especificos para regular el proceso de producciéon de granola. A
continuacion, se proporciona un detallado andlisis de los controles de calidad
implementados, junto con la evaluacion del grado de cumplimiento observado
durante las visitas realizadas.
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Tabla 3

Diagnostico de controles de calidad

Proceso / Actividad

CONTROL DE CALIDAD

Control de calidad

Cumplimiento

Observaciones

Control de materia

No

Parcial

Si N/A
Recepcién y almacenamiento prima/Recepcién
de materias primas Control de alma/Transp. Si N/A
Trazabilidad Si N/A
Control visual / fecha,
Dosificacion y aislamiento
lotes, caracteristicas Si N/A
de materias primas
organolépticas
Control visual (mezcla
Preparado y mezcla de jarabe Si N/A
homogénea)
e ingredientes secos
Trazabilidad Si N/A
Caract. Organolépticas Si color, sabor, olor y textura
Coccién Tiempo de horneo Si 45 minutos
Temperatura de horneo Si El horneo se configura a 170°C
Control de humedad Si N/A
Enfriado Control de temperatura
Si Se verifica el control del termometro
del producto
Mezclado Analisis visual y sensorial Parcial N/A
No se cumple con el peso estipulado
Control de pesos netos No
al momento del pesado
Verificacion del producto El supervisor de calidad np verifica
Parcial
(sellado, fechado) frecuentemente los empaques
Envasado
este control se hace con
Control de humedad No
el humedimetro
Control de particulas la verificacion se hace con
Si
extranas (rayos X) maquina de rayos X
Embalaje Trazabilidad Si N/A

Fuente: Elaboracion propia.
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Analisis de los resultados obtenidos en el diagnostico del estado
actual

El proceso de produccion de la granola vainilla Vitarrico x 100gr present6
varias deficiencias que se consideraron importantes para tener en cuenta. El
primero y de mayor importancia al realizar el diagnostico es que la empresa no
tenia procedimientos documentados y definidos para cada uno de los procesos
que intervienen en la fabricacién de la granola, solo tenian definido el flujo
del proceso y este se encontré con mas de 10 anos sin actualizar. Esto es una
necesidad importante ya que al tener documentado el proceso se prosigue a
estandarizar el mismo, con un proceso estandarizado se puede implementar la
mejora continua. Asimismo, durante las visitas realizadas a la planta, se analiz6
que los puestos de trabajo tienen la necesidad de implementar buenas practicas
de trabajo, se analiz6 la importancia de la implementacién en metodologias
como las 5s que definen las buenas practicas de clasificacién, limpieza y
organizacion.

Asi mismo se pueden mejorar en aspectos de cumplimiento de los
controles de calidad establecidos por la organizacion ya que se evidencié que
algunos se aplicaban parcialmente u otros no se aplicaban en totalidad. A
continuacién, se muestra una grafica que representa el cumplimento de los
controles establecidos.

Graficol
Cumplimiento de controles de calidad

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

m5 mNo mParcakmente

Nota: En el grafico anterior se puede ver la proporcion de cumplimiento de los controles de
calidad
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Con el grafico anterior se puede observar que el 76% de los controles de
calidad se realizan de manera efectiva, mientras que el 12% no se visualiz6 su
cumplimiento, esto estarelacionado al control del pesoy el control de humedad.
Por altimo, el 12% se cumple parcialmente.

Poraltimoynomenosimportante, seevidencié que laempresano cuenta
con planes de mantenimientos preventivos para los equipos y maquinaria, en
ciertas ocasiones la planta de produccion ha presentado paros en fabricacion
por danos en la maquinaria, por esto es necesario implementar planes de
mantenimiento preventivo para lo anterior mencionado con el fin de evitar
fallos o interrupciones no planificadas en el proceso.

Caracterizacion mediante las herramientas de ingenieria de métodos.

Paraestaetapaseimplementaron herramientasdeingenieriade métodos,
es necesario aclarar que en la caracterizacién se evalué el proceso productivo en
la planta de produccién, esto quiere decir que algunas actividades que se hacen
previas como la recepcion de materias primas y el alistamiento de estas, no se
tuvieron en cuenta al momento de caracterizar el proceso. A continuacion, se
presentan la caracterizacion con dichas herramientas:

Evaluacion del Proceso Productivo mediante SIPOC

La herramienta que se utiliz6 para la evaluacién del proceso productivo
de la granola vainilla Vitarrico fue el SIPOC. A continuacién, se presenta el
registrodeactividadesdel proceso productivodelagranolavainilla Vitarrico, se
muestran aspectos de proveedores, entradas, salidas, actividades, y el producto
terminado que se entrega en cada area.
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Tabla 4
Evaluacién del proceso Productivo

Proceso

Produccion

Levantamiento del proceso productivo Granola Vainilla Vitarrico

Proveedor Entrada Actividad Salida Cliente
1. Determinar Materia prima
cantidad y tipo requerida para
Cliente Orden de pedido .y p. d . P Bodega MP
de materia prima | cumplir la orden
necesaria de pedido
2. Entregar
Bodega de Orden de entrega . g .
. . . . materia prima Mezclado
Materia Prima | de materia prima .,
a produccion
. . 3. Mezclade . .,
Materia prima .. . Mezcla lista Inspeccion
liquidos y solidos
3.1 Mezcla o1
. . .. Preparacion listar
Mezclado Materia prima de liquidos Horneo
. para hornear
y solidos
Mezcla Base de granola
Horneo 5. Horneo .
preparada lista para mezclar
. Inspeccién
. . .. Producto semi-
Materia prima 6. Enfriamiento . y control de
terminado .
calidad
Inspeccién . 7. Verificar la .
Producto semi- Producto semi-
y control de . temperatura .
. terminado terminado
calidad del producto
. . 8. Mezcla de base .
Materia prima . Producto terminado | Envasado
de granola + topin
9. Empacary
Producto esar la granola
Envasado u P g Producto terminado | Sellado
envasado en su empaque
correspondiente
10. Sellarel Sellado
Sellado Producto sellado Producto terminado . ¥
empaque etiquetado
Selladoy Producto 11. Etiquetado de producto sellado Bodega y entrega
etiquetado etiquetasdo cada embalaje y terminado de producto
Bodega 12. Realizar orden
gay Producto sellado | de entregay .
entrega de . Cliente
y embalado realizar entregar
producto
del producto

Nota: Segin la informacion suministrada por Vitarrico se elabora la tabla, en esta se

muestra el levantamiento del SIPOC en cada uno de sus elementos.
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Estudio de tiempos

Se realizd una visita a la empresa para recolectar informacién sobre los
tiempos de produccién. Gracias a este estudio se logro determinar los tiempos
estandar para las diferentes actividades que interviene en el proceso.

Paralarealizaciéndeesteestudio,setomécomoguiaellibro“introduccion
alestudiodetrabajo” de Kanawaty (1996). En estelibro se enfatiza laimportancia
de considerar los siguientes elementos para un analisis completo.

Tamaio de la muestra

Con este método estadistico, hay que efectuar cierto ntimero de
observaciones preliminares (n ‘) y luego aplicar la siguiente férmula para un
nivel de confianza de 95% y un margen de error de + 5%:

(40\/11’ Yx? — (3x)?

X )’

Siendo:

N = tamano de la muestra que deseamos determinar;
n ‘ = nimero de observaciones del estudio preliminar;
S = suma de los valores;

x = valor de las observaciones.

Tiempo observado

Es el Tiempo basico que se tarda en efectuar un elemento de trabajo al
ritmotipo, esteesel promedio de todaslasobservaciones, tanto los preliminares
como las adicionales.
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Valoracion del ritmo:

Valorar el ritmo es comparar el ritmo real del trabajador con cierta
idea del ritmo tipo que uno se ha formado mentalmente al ver cémo trabajan
naturalmente los trabajadores calificados cuando utilizan el método que
correspondeyseleshadadomotivoparaquereraplicarse. Lacifral00representa
el desempeno tipo. Si el analista opina que la operacion se esta realizando a
una velocidad inferior a la que en su concepto es la norma, aplicara un factor
inferior a 100, digamos 90 0 75 o lo que le parezca representar la realidad. Si, en
cambio, opina que el ritmo efectivo de trabajo es superior a la norma, aplicara
un factor superior a 100: 110, 115 0 120 (Kanawaty, 1996). Como se puede ver en la
siguiente Figura:

Figura 4. Valoracion de ritmo de trabajo
0 0 0 0 Actividad nula

40 50 &7 50 Muy lento; movimientos torpes,
inseguros; el operario
parece medio dormido y sin
interés en el trabajo

60 75 100 75 Constante, resuelto, sin prisa,
como de obrero no pagado
a destajo, pero bien dirigido
y vigilado; parece lento,
pero no pierde tiempo
adrede mientras lo observan

80 100 133 100 Activo, capaz, como de obrero
(Ritmo calificado medio, pagado a
tipo) destajo; logra con tranquilidad .

nivel de calidad y precision fijad

100 125 167 125 Muy rapido; el operario actda
con gran seguridad,
destreza y coordinacian de
mowvimientos, muy por
encima de las del obrero
calificado medio

120 150 200 150 Excepcionalmente rapideo;
concentracion y esfuerzo

Fuente: G. Kanawaty (1996). Ritmos de trabajo. Introduccién al estudio de trabajo (Pdgina.
318) Ginebra, Oficina Internacional del Trabajo.
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Tiempo basico

El tiempo basico se calcula mediante la siguiente férmula:

Tiempo observado x valoracion del ritmo de trabajo

Suplemmentos

Los suplementos en un estudio de tiempos son cantidades de tiempo
adicionales que se anaden al tiempo normal de trabajo de una tarea para
compensar factores que no se pueden medir directamente, para la realizacién
del estudio de tiempos se tuvo en cuenta los valores que se presentan en la
siguiente ilustracion:
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Figura 5. Asignacion de suplementos

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal o F. Concentracién intensa
Ligeramente incomoda 0o 1 . . i
2 S Trabajos de cierta precision 0 0
incémoda (inclinado) 2 3 , . =
) Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomaoda (echado, - = Trabaios d ey
estiradi) ral ‘lJ"-'é e_gmn precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular . r.nuy fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) G Maigu
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
25 0o 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte 5 s
10 3 4 Estridente y fuerte
25 m H. Tension mental
¥ max Proceso bastante complejo 11
35,5 22 - AN R
e Proceso complejo o atencion
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la Muy complejo 8 8
potencia calculada 1. Monotonia
Hasanie poe chlmjo ) 2 2 Trabajo algo mondtono 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante monotono 11
E. Condiciones atmosféricas . .
. Trab t
Indice de enfriamiento Kata PRIARL TR R 4
16 0 J. Tedio
g 10 Trabajo algo aburrido ]
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Nota: En el estudio de tiempo que se realizo, solo se tomaron valores para hombres dado a
que no se observo a ninguna mujer (operaria de produccion).

Fuente: G. Kanawaty (1996). Ritmos de trabajo. Introduccion al estudio de trabajo.
Disponible en: https://es.scribd.com/doc/52720908/Tabla-Suplementos-OIT
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Tiempo estandar

Es el tiempo total para realizar una tarea teniendo en cuenta todos los
factores anteriores y se calcula con la siguiente formula:

Tiempo estandar=Tiempo basico x Suplementos

El estudio de tiempos tiene como objetivo principal determinar la
cantidad de tiempo que se necesita para llevar a cabo una tarea o proceso
determinado, asi que una vez teniendo el tiempo estandar finaliza el estudio
de tiempos. Asi las cosas, los resultados obtenidos en el estudio de tiempos se
presentan en la siguiente grafica:

Tabla 5
Estudio de tiempos
Tiempo de Tiempo de Tiempo
Proceso Actividades mp . inactividad P Valoracion
productividad (min) . real (min)
(min)
24,34 1,12 25,46 100
25,28 0,56 25,84 90
Preparacion de jarabe 23,44 0,23 23,67 120
25,18 0,36 25,54 90
Preparacién del jarabe 24,32 1,05 25,37 100
ymezclado seco 22,57 0,16 22,73 80
19,53 0,8 20,33 120
Mezclado del jarabe y productos 2151 0,22 2173 100
secos (llenado de latas)
20,24 0,21 20,45 115
22,14 0,42 22,56 80
1,34 0,15 1,49 120
3,25 0,34 3,59 100
. Mezcla los ingredientes 3,32 0,26 3,58 100
Mezcla de toppin incipales de 1 1
principales de la granola 333 04 373 95
3,18 0,08 3,26 105
3,28 0,21 3,49 100
2,00 0,17 2,17 100
2,43 0,24 2,67 95
1,55 0,11 1,66 120
Mezcla final de la granola Mezcla de granola base + topin
2,33 0,19 2,52 95
1,58 0,22 1,8 115
2,56 0,15 2,71 90
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7,56 0,17 773 110
6,00 0,42 6,42 120
6,40 0,39 6,79 120
Envasado Llenado y pesado en empaques
10,41 0,56 10,97 80
8,35 0,12 8,47 90
8,05 0,25 8,3 100
1,33 0,05 1,38 95
1,15 0,09 1,24 100
1,48 0,06 1,54 90
Empacado Se empacan los paquetes en pacas
1,25 0,13 1,38 95
1,08 0,17 1,25 100
0,5 0,09 0,59 120

Fuente: Elaboracion propia

Deigual forma, en la Tabla 6, se presenta una tabla de analisis estadistico
de uno de los subprocesos (el analisis se hizo en todos, pero por efectos de
extension del presente texto se muestra uno relevante).

Tabla 6
Andlisis estadistico subproceso de preparacion de jarabe

Preparacion del jarabe

Media 25,176
Mediana 25,46
Moda 0
Desviacién estandar 0,86019184
Varianza de
la muestra 073993
Curtosis 4,24632158
Rango 2,17
Minimo 23,67
Maximo 25,84
Suma 125,88
Cuenta 5
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Fuente. Elaboracion propia

Layout de planta de produccion Vitarrico

Se obtuvo el siguiente Layout. En este se ilustra de manera practica
la planta de produccion de la granola, donde se puede observar como esta
organizada, su distribucion y su diseno logistico.

Figura 6. Layout planta de produccién

- = Malacate para
3 F
& - £ Horno 1 Horno 2 subir MP
g =8 &Hornero
5 " 3
= & i ==
"a— Materias
it
primas
Elaboracion de FO
= 7 7 pesadas = i
I | I J ki
= e ) hogeada
a_ Enfriamiento con aire
> SOONEAOGRIE e =t
Mezciador i -
E ) D
e 4
Emnpaicador E ssclor Pesado
= e - = Enll)luj:;:d:: A B
| oI &TH
R = > B =
H‘-r oig & Mesa 2 Moz g
=0 i e e T Pesadar Scilmior | B Pesaro
G Mmre salacucs, [ =] B i =y i |
| Bands 1—>» ¥ W W ) ® |

Detector de
metales

Estibas

]
Cuarto de
limpieza

Nota: Este Layout fue elaborado por Ismael Molina que en su momento fue operario de
produccion.
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Diagrama de Ishikawa

Se aplicé este diagrama de espina de pescado (causa-efecto) para analizar
el problema de una manera donde se evaltien e identifiquen las causas que estan
conformando la dificultad global.

Figura 7. Diagrama de Ishikawa

Personas Proceso

Falta de compromiso Falta de aplicacion de de 5S Falta de maquinaria

R Falta de actualizacién de
Falta de di |
\ alta de disciplina \ documentos \ Equipos antiguos
p " " Inexsistencia de planes de
inexsistencia de buenos Controles de calidad sin mantenimiento P
habitos aplicar

\ \ \ neficiencia
productiva
Falta de buenas practicas de
Filosoffa sin animo de lucro

Desperdicio de granola limpieza

Desorden y falta de
Alza de precios clasificacién de elementos Falta de tener el proceso
. estandarizado
/I'iempo de entrega /alta de disciplina de orden /ocos recursos

Materiales

Nota: En la ilustraciéon anterior se presenta los 6 grupos de causas principales que

desarrollan la ineficiencia productiva de la empresa.

Analisis de los resultados de la caracterizacion del proceso

Analisis del estudio de tiempos:

Se realizaron visitas a la planta de produccién de granola con el fin
de caracterizar el proceso mediante el estudio de tiempos, y determinar el
tiempo estandar para las actividades seleccionadas. Cabe mencionar que las
actividades de coccién y enfriado no se tuvieron en cuenta en el estudio de
tiempos, ya que estas no dependen de un operario principalmente sino de
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los equipos y tienen generalmente tiempos fijos. A partir de lo mencionado
anteriormente, se tomaron 6 observaciones para las actividades restantes.
Sin embargo, al aplicar la formula estadistica para determinar el tamarno de la
muestra, se evidencidé que se debia aumentar las observaciones en la mayoria
de las actividades, a excepcion del envasado y pesado, donde los tiempos no
estaban dispersos, sino que guardaban una relacién entre si. Una vez definida
la media, que es equivalente al tiempo basico, se complet6 el estudio con las
formulas mencionadas anteriormente y asignando valores a los campos de
valoracion y suplementos. Con esta informacion, fue posible calcular el tiempo
estandar para cada actividad y, de esta manera, caracterizar el estado actual del
proceso de produccién de granola. Los resultados obtenidos en este apartado
evidencian un proceso con unos tiempos que no se ajustan al estandar, lo cual
presupone se puede fundamentar en varios aspectos, como son la falta de una
adecuada estandarizacién de los mismos, el poco seguimiento o supervision, o
temas relativos a la capacitacion del personal, el orden en los sitios de trabajo y
la distribucion de tareas.

Por otro lado, el analisis estadistico mostro una variaciéon muy leve entre
las medidas de tendencia central, asi como una variacion de los datos aceptable,
dandole validez al estudio.

Analisis del Layout de la planta de produccion

El Layout ayudé a visualizar de manera general la distribucién en
planta, el espacio en el que se trabaja y como estd empleado para que el proceso
productivo funcione, también se visualiz6 el lugar donde se posiciona cada
maquina y trabajador. En la distribucién de planta de industrias Vitarrico se
observé que esta organizada de una manera correcta para que los trabajadores
puedan desempenar sus tareas de manera que no tengan que desplazarse
distancias innecesarias y con un espacio comodo para desarrollar su labor, el
procesoiniciaenunpunto AysigueaunpuntoBdondenotienen quedevolverse
en ningin momento y ningtn trabajador debe pasar por la zona donde esta
trabajando el otro. Es preciso anotar, ademas, que no se considerd necesario
un ajuste a la distribucion, dado lo expresado anteriormente y el hecho que
esto haria que la empresa incurriera en costos significativo; de todos modos,
se deja la propuesta para posibles ampliaciones futuras derivadas de un mayor
impacto en el mercado.
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En cuanto a la organizacion, se evidencio un cumplimiento medio -
alto ya que los equipos y herramientas que estan en la planta de trabajo estan
ubicados de manera adecuada para el flujo del proceso, sin embargo, se debe
considerar la organizacion de manera total en los elementos que intervienen
en la produccién. Por otro lado, se encontré la clasificacién, la cual tuvo un bajo
cumplimiento, esto se debe principalmente a la falta de conocimiento de los
operarios, asimismo no existen espacios o elementos senalizados para arrojar
desperdicios, entre otros. La categoria de disciplina presenté un cumplimiento
medio - bajo, dado a que no se percibe una cultura de respeto en cuanto a la
organizacion, orden y limpieza por parte de los operarios.

Analisis de diagrama de Ishikawa

El problema que se pudo evidenciar principalmente fue la ineficiencia
operativa ya que en la observacion que se tuvo del proceso productivo se pudo
evidenciar falta de 5s que puede afectar la realizacién de las tareas, se observo
la falta de personal en el proceso, esto también puede tener aspectos negativos
ya que ocasiona fatiga en los trabajadores que estan laborando y desmotivacion
de estos. Por ultimo y de mayor necesidad, se analizé la falta de estandarizacion
del proceso y de cada una de las areas de trabajo. Para abordar estos problemas,
se recomienda estandarizar las diferentes actividades de la empresa y definir
claramente los roles y responsabilidades de cada empleado. Esto puede ayudar
amejorar la eficiencia y la calidad en el ambiente de trabajo dentro de la planta.
Ademas, la capacitacion adecuada y la aplicacion de la mejora continua son
esenciales para garantizar que todos los empleados estén alineados con los
estandares establecidos.

Propuesta de mejora

En base al andlisis de los resultados obtenidos de diagnéstico del estado
actual y caracterizacion mediante herramientas de ingenieria de métodos, se
pudo definir propuestas de mejora que se presentan a continuacion:
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Documentacion del procedimiento productivo de granola

Tras realizar un analisis exhaustivo, se identifico una falta de claridad en
ladocumentacion del proceso en la empresa. Como medida inicial para abordar
esta situacion, se propone la documentacion detallada del proceso productivo.
La documentacién implica establecer procesos y procedimientos claros para
identificar oportunidades de mejora en el proceso. Al tener las actividades y
operaciones estandarizadas en los lugares de trabajo se evita que las personas
actlien segun su libre albedrio, se eluden accidentes y enfermedades laborales,
ademas de que sirve como un guia para la realizacion de las actividades del
proceso.

Enbasealsistemadegestiondecalidad-NTC9001secreéunprocedimiento
donde se detalla el proceso de produccién de la granola, en el mismo se muestra
de manera general cada actividad realizada y la descripcion, responsables,
asi como los controles de calidad. Es importante esta implementacion ya que
la documentacion de los procesos es la base de la estandarizacion y con ella se
puede reconocer acciones de mejora identificadas a partir de su evaluacion.

Documentacion por areas del proceso de granola

En base al procedimiento presentado anteriormente, se elaboraron
instructivos de cada una de las areas que intervienen en la produccién de la
granola, esto con el fin de que los operarios tengan una guia detallada paso por
paso de produccion de cada area, para de esta manera estandarizar el proceso.
Esto ya que las actividades en el procedimiento se pactan de manera general y
en el instructivo se abordan todas las actividades, responsabilidades y demas
aspectos de una manera mas detallada.

Plan de mantenimiento preventivo y correctivo de equipos

En el diagnostico realizado a la empresa se pudo observar que carece de
un plan claro y definido de mantenimiento preventivo y correctivo de equipos
paralasactividadesdelimpiezay mantenimiento de estos, ademéasen diferentes
ocasiones se ha recolectado informacién acerca de que la planta a pausado
sus operaciones debido a danos sufridos en sus maquinas, sobra explicar la
importancia de estos problemas.
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De lo anterior, se sugiere crear un cronograma de limpieza de los
puestos de trabajo, asi como un cronograma de mantenimiento a los equipos o
herramientas que se utilizan para la produccién, en este cronograma se debera
especificar el responsable y la frecuencia de tiempo con la que se deben llevar
a cabo estas actividades. Todo esto para garantizar equipos y areas de trabajo
limpiasy en buenas condiciones.

Implementacion de metodologia 5S en la planta de produccion

Enbasealrecorrido que serealiz6 en la plantade fabricacién delagranola
vainilla se pudo observar la urgencia de aplicar la metodologia 5s. Durante las
visitas realizadas a la planta, se detallaron puestos de trabajo que requieren la
adopcion de esta, que definen las buenas practicas de trabajo. Para la aplicacion
es importante la participacion de los operarios con el objetivo de alcanzar la
mejora continua. A continuacion, se presenta en detalle la propuesta de los 5
pasos de la metodologia 5S.

Clasificacion

En esta etapa se elimina del area del trabajo todo lo innecesario, por
ejemplo, se podrian eliminar los elementos que ya no sirven o que no se
utilizan, de esta manera se libera espacio, se minimizan los posibles accidentes
de trabajo y facilita el acceso por parte del operario a los elementos necesarios
para cumplir sus tareas, lo que mejoraria de manera general la eficiencia en
este puesto de trabajo

En cada puesto de trabajo existen equipos, herramientas, insumos,
materias primas. De los cuales algunos se utilizan frecuentemente en el
desarrollo de cada actividad y otros de vez en cuando, para poder clasificar los
elementos el operario debera conocer el uso de los mismo de acuerdo con su
funcionalidad. Una vez haya identificado los elementos el operario procedera
a llenar un formato con dichos elementos. Para la elaboracion de esta lista, la
responsabilidad recae en el encargado de cada puesto, quien debe enumerar
todos los elementos presentes en su area de trabajo. Una vez se identifiquen
los elementos que no son necesarios se procede a llenar las tarjetas rojas que se
explica a continuacion:
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Tarjetaroja:

Este tipo de tarjetas permiten marcar o “denunciar” que en el sitio de
trabajo existe algo innecesario y que se debe tomar una accién correctiva.
Previamente identificados los elementos que se encuentran en cada area o
puesto de trabajo de la planta de produccion, se debe realizar una reuniéon con
el supervisor de esta, en donde se debe analizar el estado de cada uno de los
elementos, ya sea obsoleto, dannado, poco uso, entre otras, y en equipo decidir
el método de eliminacién y/o reubicacién de cada uno; toda esta informacién
recolectada es necesaria para diligenciar la tarjeta roja.

Plan de accion retiro de elementos innecesarios

Una vez visualizado y marcados con las tarjetas los elementos
innecesarios, se debe de tomar la decisiéon de:

«  Mover el elemento a una nueva ubicaciéon dentro de la planta de
produccion.

- Almacenar el elemento fuera del area de trabajo.

« Eliminar el elemento.

Organizacion

Luego de clasificar y desechar los elementos innecesarios, lo siguiente es
organizar estos elementos en cada una de las areas del proceso productivo de la
granola. Esta etapa es muy importante para aumentar la eficiencia de trabajo
y lograr un ambiente de trabajo mas agradable en los puestos de trabajo, es
necesarioorganizartodosloselementos,aldesignarubicacionesespecificaspara
herramientas, equipos. Ademas, de etiquetar de manera visible los empaques
de materia prima, que todos estos elementos estén de manera accesible para los
operarios que los manipulan.

Ordenar el area de trabajo:

En esta etapa, se enfoca en reorganizar y reubicar los espacios, estibas,
equipos, herramientas, ubicacién de materias primas en cada una de las

86



OPTIMIZACION DE LA PRODUCTIVIDAD EN GRANOLA MEDIANTE INGENIERIA DE METODOS

areas. Se recomienda adquirir estantes para una mejor organizaciéon de las
herramientas o elementos. Esta tarea sera llevada a cabo por los operarios que
se encargan de cada una de las areas.

Determinar el lugar para cada elemento:

En este punto, se requiere establecer la ubicacién especifica de cada
elemento teniendo en cuenta factores como la frecuencia de uso, la proximidad
necesaria, el volumen, el peso, la cantidad, la secuencia en el proceso, y los
riesgos asociados, segin lo determine el operario a cargo de cada puesto
de trabajo ya que es el quien va a manipular estos elementos dia a dia. Esta
asignacioén estratégica de lugares garantizara una disposicién eficiente y segura
de los elementos esenciales en la planta de produccién.

Para lograr una distribucién efectiva, el operador debe tener en cuenta
que los elementos de uso frecuente deben:

- Estar facilmente accesibles
- Estar colocados a una altura que facilite su uso.

- Estar posicionados de manera que requieran el menor esfuerzo o
movimiento por parte del trabajador.

Los elementos con menor uso deben estar almacenados en areas
mas alejadas o separadas. Para una ubicacién precisa de cada elemento, es
recomendable etiquetar los lugares designados.

Limpieza

El beneficio de mantener un area limpia reduce el riesgo potencial de que
se produzcan accidentes, se mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.
Seisoimplica mantener el puesto de trabajolimpioyordenado. Enunaplantade
produccién como la de la granola, esto implica limpiar regularmente equipos,
herramientas y areas de trabajo.

Para la implementacién de la limpieza se requieren seguir parametros
como: Capacitacién de los operarios, Cronograma establecido, manual de
limpieza, entre otros.
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Es importante el cronograma de limpieza de los puestos de trabajo, asi
como un cronograma de limpieza a los equipos o herramientas que se utilizan
parala produccion, en este cronograma se debera especificar el responsable y la
frecuencia de tiempo con la que se deben llevar a cabo estas actividades.

Estandarizar

La estandarizacion en una planta de produccion de granola implica
establecer procesos y procedimientos claros para mantener la clasificacién,
organizacion y la limpieza en el lugar de trabajo de esta manera se logra
mejorar el bienestar de los empleados. Al tener las actividades y operaciones
estandarizadas en los lugares de trabajo se evita que las personas actiien segin
su libre albedrio, se eluden accidentes o enfermedades laborales

Bienestar del talento humano

En las etapas anteriores se propusieron mejoras para garantizar el
funcionamiento del espacio fisico y de los equipos, pero lo mas importante es el
talento que agrega valor a la empresa. El bienestar personal es un estado ideal
para que el operario pueda desempenar 6ptimamente todas sus funciones. Es
mantener la limpieza mental y fisica. Ademas, hay que confirmar que todos los
trabajadores estén familiarizados con los estdndares de calidad, los protocolos
de seguridad y los procedimientos operativos.

Disciplina

Esta etapa implica mantener y mejorar el proceso a lo largo del tiempo.
En la planta de produccién implica fomentar una cultura de responsabilidad
y compromiso para seguir los principios de 5s por parte de los operarios.
Para alcanzar esta disciplina la empresa podria: Promover la disciplina en la
produccion de granola, dar capacitaciéon a los empleados, ofrecer incentivos,
fomentar la comunicacion abierta, promover la responsabilidad, monitorear
periddicamente el cumplimiento y fomentar una cultura de mejora continua.
De esta manera se creara un ambiente de trabajo para que los operarios se
comprometan a mantener altos estandares de calidad a largo plazo mediante la
cultura responsable.
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Acciones para promover la disciplina

La disciplina puede ser una de las partes mas dificiles de cumplir, por lo
que hay que trabajar en equipo para poder lograr este objetivo; concientizar
a los trabajadores de la importancia y de los grandes cambios que se pueden
generar con estos nuevos habitos.

+ Tener un propoésito claro donde cada trabajador haga parte

+  Cumplir y hacer seguimiento de los estdndares definidos para cada
tarea

- Hacer que el personal sea parte de la metodologia 5s, donde su
participacién sea activa

« Crear escenarios donde el personal participe en soluciones y acciones
de mejora

Figura 8. Propuesta visual de implementacion de 58

—

—

Fuente: Elaboracion propia. Nota: Propuesta visual realizada en sketchup.

j BODEGA
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Unaexcelenteorganizaciéondelosequipos, materiasprimas, herramientas
y todo elemento que interviene en el proceso de fabricacién, con ubicaciones
especificas para lo anterior mencionado, etiquetas, implementacion de
estanterias para organizar, areas delimitadas y ayudas visuales, esto eliminara
los movimientos innecesarios y reducira el tiempo de los trabajadores en la
busqueda de herramientas o equipos a utilizar.

Impacto de la propuesta de mejora

En base al estudio realizado, se puede concluir que al aplicar este plan de
mejora podria beneficiar no solo a la referencia de la granola vainilla Vitarrico
x 1000 gr que es la de esta investigacion, sino que también aplica para las
demas referencias, ya que su produccion es similar y ademas intervienen las
mismas areas de la planta productiva, talento humano, equipos, herramientas,
controles de calidad, entre otros aspectos, lo que varia a las demas referencias
es la formula de ingredientes para cada una.

Conclusiones

Al diagnosticar y caracterizar el estado actual de la empresa se encontro
que la mejor opcién para mejorar su proceso, es la documentacién mediante
un procedimiento que abarque todas las actividades que intervienen en el
proceso, dado que esto conduce a estandarizar e identificar oportunidades de
mejora continua dentro de la empresa. De esta manera, se podran orientar de
forma clara los pasos a seguir del mismo, detectar cuellos de botella, asi como
la frecuencia de las posibles fallas.

Mediante la propuesta de implementacién del plan de mantenimiento
preventivo y correctivo, se establece un cronograma y un seguimiento para
cada una de las maquinas y equipos que intervienen, lo que podria ayudar a
prevenir paros inesperados y detectar posibles fallas a tiempo.
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Con la implementacién del plan de mantenimiento propuesto se aporta
a una mayor vida util de los equipos, puesto que, gracias a las inspecciones
periodicas propuestas, se obtendrian datos mas concretos sobre las condiciones
de funcionamiento de los equipos y si algunas tareas o practicas estdn afectando
su rendimiento.

Al realizar el analisis del proceso, se encontré la necesidad de
implementar la metodologia 5’S en la planta de produccion. Las categorias de
limpieza y estandarizacion son las mas influyentes en la situacién actual de la
planta productora de granola, dado a que existe desorden de suministros en el
area operativa, lo cual puede llegar a provocar accidentes y/o enfermedades
laborales por la inexistencia de sefializaciones y etiquetas claras especialmente
en la zona de pesado y dosificacion de topping.

La propuesta de implementacion de metodologia 5s ha sido disenada
para mejorar las buenas practicas de trabajo, crear un ambiente mas seguro
y comodo para los trabajadores no solo de la referencia de granola de esta
investigacion, sino de las demas referencias, ya que su fabricacion es similar,
ademas se prevé que, al aplicarla, surja un ambiente de trabajo seguro,
agradable y eficiente. De la misma forma, que se introduzca una cultura de
orden, limpieza, estandarizacion y disciplina tanto en los operarios como en la
direccion de la empresa.
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