7% UNIVERSIDAD
4 DE ANTIOQUIA

v
X
| '
1

ANALISIS DE'LAS OPERACIONES DEL
PROCESO DE PREPARACION DE ESENCIAS EN
UNA EMPRESA DE ALIMENTOS

Y

Edgar Arma bpez Gomez

Hernando Antonio Alzate Soto

f_i‘h’,'- "

N ot
“ i * TR L
ers ttioquia

by

R 4sr

—— : ' N @ s
~ Facultad de Ingenieria, Es e ializacion en Logistica
Integral
El Carmen de Viboral, Colombia

2019

/ BY NC ND



Especializacion en Logistica Integral- Universidad de Antioquia

ANALISIS DE LAS OPERACIONES DEL PROCESO DE PREPARACION DE
ESENCIAS EN UNA EMPRESA DE ALIMENTOS

Trabajo de monografia para cumplir con los requisitos exigidos y optar al titulo de
“ESPECIALISTA EN LOGISTICA INTEGRAL”

Por
EDGAR LOPEZ GOMEZ
HERNANDO ALZATE SOTO

Asesor Tematico:
Jorge Andrés De La Cuesta Herrera
Ingeniero de Produccion Especialista en Logistica Integral

Asesora Metodologica:

Gloria Milena Osorno Osorio
Magister en Ingenieria.

Noviembre 13 de 2019.



Especializacion en Logistica Integral- Universidad de Antioquia

FACULTAD DE INGENIERIA
UNIVERSIDAD DE ANTIOQUIA
ANALISIS DE LAS OPERACIONES DEL PROCESO DE PREPARACION DE
ESENCIAS EN UNA EMPRESA DE ALIMENTOS!

Edgar Lopez Gomez.? Hernando Alzate Soto.?

Resumen

El control, medicion y la estandarizacion de los procesos productivos en las compafiias
manufactureras son conceptos que en la actualidad permanecen con una vigencia importante
para lograr y consolidar los mejores resultados. Hoy, el marcado de productos alimenticios
tiene una competitividad cada vez mayor, de una alta exigencia por parte de los consumidores
y que ha incrementado la complejidad en las cadenas de suministro obligando a las empresas
a estar en la vanguardia de las mejores précticas productivas. Mediante el uso de la
metodologia PMBOK que es una guia de conocimiento en la administracion de proyectos
donde se compilan las mejores practicas en gestion de proyectos, se pretende avanzar por las
diferentes etapas del proceso productivo actual, considerando las distintas actividades que se
realizan en el area y asi lograr estandarizar la operacién en la preparacion de esencias y
mezclas para las zonas de produccion.

Una vez se logre identificar a detalle cada uno de los procesos y tener un panorama claro de
los mismos, se podra revisar y realizar un diagnostico general del area que permita generar
planes de accion y asi impactar directamente en los hallazgos, esto con el fin de alinear el

sistema productivo con la estrategia corporativa y asi tener un mejor flujo de informacién y
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sobre todo de inventario de mezclas preparadas que permita incrementar la eficiencia y
productividad de las operaciones.

Palabras Clave: Estandarizacion, proyectos, métodos, tiempos, procesos, planeacion,
almacenamiento, inventarios.

1. Introduccién

En la actualidad el sector productivo e industrial cambia de forma constante y rapida, donde
la incorporacion de alta tecnologia ha sido lo mas importante, pero si se piensa en tener
ventajas competitivas las empresas deben tener claro la forma de cémo analizar y evaluar en
muchas ocasiones sus procesos Yy por ende deben tener claro cémo se miden. [1] Como dijo
el fisico inglés William Thomson Kelvin: “Lo que no se define no se puede medir. Lo que
no se mide, no se puede mejorar”. Es por esto que se debe conocer el estado actual de lo que
ocurre desde el inicio de los procesos y entender sus necesidades para mejorar y optimizar
cada una de las herramientas que utilizamos. La operacion en el mundo actual se hace mas
compleja ya que los entornos son mas diversos, dinamicos y menos predecibles. [2]

En la compafiia existe un area al interior del almacén de Materias primas denominada
“Esencias”, la cual se encarga de elaborar estas preparaciones. Esto se considera como un
subproceso del almacén de materias primas y material de empaque. La razén de este proceso
es preparar una mezcla de insumos para asi conformar los ingredientes menores que a su vez
se convierten en el primer componente de los productos finales de venta.

El proceso de preparacion de insumos y esencias, tiene una relevancia significativa para la
fabricacion de los diferentes productos, ya que es el segundo filtro después de la compra para
la programacion y ejecucion de los planes de produccion.

Dada la importancia que ha ganado esta area dentro de la cadena productiva, se plantea hacer
una reestructuracion que permita entender mejor su operacion y en la medida de lo posible
estandarizar y orientar de mejor manera las distintas funciones que se deben cumplir.

La empresa de consumo masivo objeto de estudio, es una organizacion multinacional con
amplia presencia en el continente americano, cuenta con plantas de produccion en paises
como Costa Rica, México, Pert y con una amplia red de distribucion. Tiene como propdsito

generar calidad de vida al consumidor con productos que satisfagan sus aspiraciones de
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bienestar, nutricién y placer. [3] Actualmente la compafiia ofrece productos en las siguientes

categorias:

Golosinas de leche: chocolatinas con sabor a chocolate y sabores artificiales, mezclas de
chocolate, mani, arroz crujiente y caramelo, chocolates finos con diferentes porcentajes de
cacao.

Bebidas de chocolate y Modificadores de leche: Chocolates de mesa con azucar y sin
azucar, con clavos y canela, distintos sabores, otros compuestos con vitaminas y minerales o
con endulzante.

Barras nueces y cereales: Pasabocas a base de frutos secos en diferentes presentaciones,
productos con combinaciones de yogurt, miel y variedades distintivas.

Al mes se pueden llegar a producir aproximadamente 4.800 Ton de producto entre todas las

categorias. Tabla 1

Tabla 1. Capacidad por categoria de producto

PRODUCTO CAPACIDAD (TON)
Golosinas de leche 2.100
Modificadores de leche 1.600

1.100

Barras nueces y cereales

En el proceso de preparacion de esencias y mezclas, aunque representan un porcentaje muy
bajo en las toneladas de produccion, sus actividades atienden todas las zonas de produccion.
Debido a que es un proceso indispensable, la empresa ha decidido dar un nuevo enfoque que
busque mejores eficiencias e indicadores productivos y por esto se debe ordenar y
estandarizar las labores que alli se cumplen.

El objetivo general del presente trabajo es analizar las operaciones de preparacion de mezclas
de esencias para construir un proceso gue se pueda planear y controlar de forma adecuada y
siguiendo los lineamientos de la planta productiva; para esto se hace un diagndéstico de las

operaciones y se validan los métodos del proceso de preparacion que son fundamentales para
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luego realizar un estudio de métodos y tiempos y asi identificar las necesidades de
herramientas y/o “tecnificacion” en el area para evitar la manualidad en este proceso.
Ademas, se estableceran algunas recomendaciones para que se dé un proceso de
estandarizacion con base en el desarrollo de esta propuesta. Para esto se contara con el apoyo
del proceso logistico en general y el uso de las diferentes herramientas utilizadas en la

Metodologia de proyectos.

2. Marco Conceptual y Tedrico

En esta seccion se presentan los aspectos mas importantes relacionados con el marco
conceptual y marco tedrico. Se describen las definiciones de estandarizacién, conceptos

historicos, como esta conformado el proceso actual y los beneficios que se esperan tener.

2.1. Marco Conceptual

Los estandares de trabajo se pueden definir como la cantidad de tiempo requerido para llevar
a cabo un trabajo o parte de un trabajo. Un estandar, segin la 1SO: “son acuerdos
documentados que contienen especificaciones técnicas u otros criterios precisos para ser
usados consistentemente como reglas, guias o definiciones de caracteristicas para asegurar
que los materiales, productos, procesos y servicios cumplan con su propdsito”. Por
consiguiente, se permite entender como estandar a un conjunto de normas y
recomendaciones.

Se debe hacer una mencion importante ya que los estandares deberan estar documentados,
esto con el objetivo que puedan ser difundidos, replicables y captados de igual manera por
las entidades o personas que los vayan a utilizar. [4]

Al referirse a la historia de la estandarizacion se debe remontar al siglo XIX especificamente
en Europa donde los efectos de la revolucion industrial se hacen evidentes. La revolucion y
el transporte masivo de personas inicio con la aparicion de la méquina de vapor y el
ferrocarril. Los rieles por los que los trenes se desplazaban, fueron el primer problema de
estandarizacion entre los paises; ellos tenian que ponerse de acuerdo en las dimensiones,

material y las demas caracteristicas de las vias por donde pasara el tren. Afios mas tarde, en
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1884, en Estados Unidos se funda la IEEE (Institute of Electrical and Electronics Engineers),
organismo encargado hoy en dia de la promulgacién de estdndares para redes de
comunicaciones. Luego, en 1906, en Europa se funda la IEC (International Electrotechnical
Commission), organismo que define y promulga estandares para ingenieria eléctrica y
electronica. En 1918 se funda la ANSI (American National Standards Institute), otro
organismo de gran importancia en la estandarizacién estadounidense y mundial. En 1932, se
crea la Union Internacional de Telecomunicaciones, entidad de gran importancia hoy en dia
encargada de promulgar y adoptar estandares de telecomunicaciones. Por otra parte, en 1947
pasada la segunda guerra mundial, es fundada la 1SO (International Organization for
Standardization), entidad que engloba en un &mbito més amplio estandares de varias areas
del conocimiento. Actualmente existe una gran cantidad de organizaciones y entidades que

definen estandares. [5]

2.1. Marco Tedrico

A continuacion, se explican los tres tipos de estandares: de facto, de jure y los propietarios.
Los estandares de facto. Son aquellos que tienen una alta penetracion y aceptacion en el
mercado, pero aun no son oficiales. Son promulgados por comités “guiados” de una entidad
0 compafiia que quiere sacar al mercado un producto o servicio; si tiene éxito es muy probable
gue una Organizacion Oficial lo adopte y se convierta en un estandar de jure.

Un estandar de jure u oficial. Es definido por grupos u organizaciones oficiales tales como
laITU, ISO, ANSI, entre otras. Los estandares de jure son promulgados por grupos de gente
de diferentes areas del conocimiento que contribuyen con ideas, recursos y otros elementos
para ayudar en el desarrollo y definicion de un estandar especifico.

Estandares propietarios. Son propiedad absoluta de una corporacion u entidad y su uso
todavia no logra una alta penetracion en el mercado. Cabe aclarar que existen muchas
compafiias que trabajan con este esquema s6lo para ganar clientes y de alguna manera
“atarlos” a los productos que fabrica. Si un estandar propietario tiene éxito, al lograr mas
penetracién en el mercado, puede convertirse en un estandar de facto e inclusive convertirse

en un estandar de jure al ser adoptado por un organismo oficial. [6]
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2.3 Resultados de un proceso de estandarizacion

El principal objetivo de la estandarizacién es la conversién de las materias primas en
productos terminados a través de los esfuerzos de las personas a cargo de ello y del uso de
los equipos de produccidn, de lo cual se espera ejecutar los procesos de la mejor manera de
forma que se obtengan los siguientes objetivos al involucrar una estandarizacion de procesos.
Ademas, los beneficios de la estandarizacién en este caso los principales serian: obtener una
mejor calidad de producto, y satisfacer las necesidades de los clientes.

En la estandarizacion se involucran aspectos tales como: quienes van a participar, con qué
recursos se cuentan, que aspectos y que es necesario para estandarizar, porque y cuales van

a ser los beneficios de la aplicacién de estos estandares.

Algunas ventajas de estandarizar o reestructurar los procesos en las empresas son:

* Facilitar la produccion

* Evitar una costosa duplicacion

* Mejorar la informacion

* Encontrar soluciones estandar a problemas repetitivos

* Ahorro de tiempo, dinero y duplicacion de esfuerzos. [6]

3. Metodologia para el Anélisis de Operaciones

3.1. Descripcion

La propuesta de andlisis de operaciones, se desarrolla en una empresa de fabricacion de
consumo masivo, en la planta de Chocolates ubicada en el municipio de Rionegro, Antioquia.
Mediante el uso de la metodologia PMBOK como guia base, se procedio en un primer paso
establecer el acta de constitucion del proyecto. En una etapa posterior, especificamente en la
de planeacidn, construir el cronograma de trabajo y con un anélisis de los procesos actuales
hacer el flujograma de los procesos y asi dar entendimiento y analisis a actividades como el

recibo de pedidos, la preparacion y el despacho de esencias.
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3.2. Método

En la etapa de ejecucion, se hacen las validaciones de fichas de seguridad, recetas, rotulacion
y marcacion de producto con una revision de los listados existentes en el area y comparando
con las fichas de calidad y la informacién en el sistema.

En el estudio de métodos y tiempos se buscan las preparaciones mas similares que permitan
crear un estandar, con un diagrama analitico de procesos, se describen las actividades y se
evallan los tiempos de preparacion, asi como las actividades individuales y repetitivas.

El proceso de investigacion se lleva a cabo con constantes visitas al almacén de esencias para
de esta manera buscar y recoger informacion en cada uno de los procesos donde se quiere
ejercer control y mejorar procedimientos, haciendo acompafiamiento en algunas de las
operaciones para conocer y entender los procesos operativos con los datos necesarios para
una buena calidad de la informacion.

Para identificar la situacion del area de esencias se construyo un diagnostico de las practicas
identificadas que se usan para la operacion diaria, como afectan el proceso y las mejores
practicas y los efectos que tienen cada una de ellas.

De acuerdo a esto, se analizaron los hallazgos de los cuales se evidencia que falta estandarizar
algunos de los procedimientos y politicas de la compafiia, esta informacion se recopild
siguiendo el flujo del proceso identificando la falta de controles, tiempos no controlados e
improvisacion para la toma de inventario.

En cuanto al planteamiento de soluciones se hace de manera investigativa, tomando como
base las mejores teorias que existan sobre logistica y la implementaciéon de las mejores
practicas en el sector.

En los analisis de cada proceso definimos los controles del flujo de informacion y del
producto a través del acondicionamiento de los puntos importantes de control y donde existen
mas deficiencias.

Todo el proceso contara con el acompafiamiento del coordinador del almacén y esto garantiza

la certeza de la recopilacion de informacion.
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3.3. Estudio de tiempos y movimientos

El estudio de tiempos es una actividad que implica la técnica de establecer un estandar de
tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido
del trabajo del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y las demoras
personales y los retrasos inevitables. El estudio de tiempos lo ideo Taylor, este se aplico con

el fin de establecer tiempos estandar para realizar un trabajo.
Los objetivos del estudio de tiempos son:
« Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos
» Conservar los recursos y minimizar los costos
« Efectuar la produccién sin perder de vista la disponibilidad de energéticos o de la
energia.

» Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad.

El estudio de movimientos también permite hacer un andlisis cuidadoso de los diversos

movimientos que efectla el cuerpo al ejecutar un trabajo.

El principal objetivo del estudio de movimientos es:

« Eliminar o reducir los movimientos ineficientes y acelerar los eficientes [7]

Para fortalecer y alinear los procesos se usa esta herramienta y de esta manera analizar los
flujos de materiales e informacion siguiendo el VSM (Value Stream Mapping). Figura 1

10
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Pronosticos Control Cumplimineto pedidos
Ordenes semanales Produccion Ventajas de producto Produccidn
Pedidos zonas de produccon
Programar
produccion
Recepcion de Pesaje Pulverizar Empacar
materias primas Separacion Seleccionar Entrega

Figura 1. Mapa del flujo de valor

3.4. Diagnostico

A partir del diagnostico y entendimiento de las operaciones actuales se inicia todo el proceso
analitico de las actividades a considerar, se realiza el estudio de tiempos y movimientos y
finalmente se presenta una justificacion de resultados.

Por muchos afios el proceso de almacenamiento de insumos ha cobrado una importancia
mayuscula en la cadena de abastecimiento, es tanto que para que una compafiia sea
considerada exitosa, debe garantizar que sus inventarios de insumos estén controlados y en
buen estado.

Es en este proceso de almacenamiento nace el area de “Esencias”, que tiene como funcion
realizar las preparaciones de ingredientes menores para la fabricacion de los productos en la
compafiia. Dichas preparaciones son muy importantes para el cumplimiento de regulaciones,
calidad y cumplimientos de los protocolos de productividad y las normas legales.

Con la creacion del area de “Esencias” se tenia en un principio como mision atender las
solicitudes de la parte productiva en sus necesidades de preparaciones ‘“pequefias” o
“menores”, pero a medida que las innovaciones fueron creciendo y las marcas se
posicionaron, este proceso fue creciendo y ganando una importancia estratégica en el area de

almacenamiento de insumos y de manufactura.

11
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Este crecimiento llevo al proceso de “Esencias” de igual manera a crecer en necesidades de
espacio y de operacidn, es por eso que hoy se tiene como necesidad realizar un diagndstico
e implementacion de una metodologia de proyectos para estandarizar el proceso, darles
herramientas que mejoren su operacion y establecerlo con métodos que garanticen la eficacia
y ser perdurables en el tiempo.

Para la Compafiia, el area de logistica y principalmente para el proceso de almacenamiento
de insumos es muy importante que se pueda establecer un area de esencia con
procedimientos, metodologia, estandares, herramientas tecnificadas y que sea de mejora

continua, buscando la continuidad a lo largo de la cadena de abastecimiento.

Para una mejor comprension del proceso, se describen las zonas que componen el area de

preparacion de “Esencias”.

» Zona B: Esta es la zona de mezclas y es la que abastece a las demés en lo que se
refiere a coberturas de chocolate blanco y oscuro, principalmente para la produccion
de Golosinas de leche y productos industriales de chocolate.

« Zona E: Es la zona de los modificadores de leche y por su alto volumen de
produccion requiere constantemente preparaciones de mezclas y esencias para los
diferentes productos.

« Zona D: Es la zona de produccion de barras con nueces y cereales en donde se
requieren muchos insumos diferentes para la preparacion de las diferentes

referencias.

Por medio de la siguiente figura se puede entender de forma mas clara como es el proceso

productivo de la zona de “Esencias”. Figura 2

12
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Figura 2. Diagrama SIPOC
Las materias primas que llegan directamente desde proveedor se almacenan en estanterias y

son la materia prima para las distintas preparaciones de mezclas y esencias. Figura 3

Figura 3. Almacenamiento materias primas

Al otro lado del almacén de esencias se tienen algunas de las preparaciones hechas por los
operarios del almacén, son mezclas de producto que por su complejidad en la preparacion,

se debe tener una cantidad minima preparada para cuando produccidn la necesite. Figura 4

13
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Figura 4. Almacenamiento producto preparado

Las zonas de preparacion estan definidas de acuerdo al tipo de producto que se debe preparar
ya sea solido, liquido o que por su textura requiera un proceso adicional como el mezclado.

Figura 5

Figura 5. Zona de preparacion.

Las operaciones en esta zona funcionan en tres turnos de produccién, T1: 6am - 2pm, T2:
2pm - 10pm y T3: 10pm - 6am. Cada turno tiene minimo dos operarios, en ocasiones se
programa refuerzo de personal de acuerdo a los pedidos de produccion, existe un “lider” en
el proceso por experticia y manejo agil de SAP (Notificaciones) para el proceso de digitacion

en el sistema.

14
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La propuesta de desarrollo de este proyecto se presenta de forma detallada en la siguiente

tabla. Tabla 2.

Tabla 2. Propuesta de trabajo

Objetivo

Actividad

Resultado

Diagnosticar las o
operaciones del proceso de

Revision de documentos y
procesos.

Actividades que generan
mas tiempo y demoras en

esencias. e ldentificar necesidades en la operacion.
las operaciones. e Estdndar de métodos vy
e Estandarizar tiempos.
procedimientos y evaluar e Procesos de preparacion
férmulas para su mas criticos dentro de la
actualizacion. operacion.
e Diagrama de flujo del
proceso actual.
Validar los métodos del e Toma de tiempos de e Andlisis estandar.
proceso de preparacion de procesos. e Pérdidas de tiempo.
mezclas. e Listar utensilios que se usan e Estandar de la actividad
en la preparacion. mas critica seleccionada.
e Se definen criterios de
acuerdo a las actividades
que llevan mas tiempo de
preparacion y el numero de
movimientos y retrasos con
las referencias mas
relevantes.
Actualizar la matriz de e Inventario de Fichas e Actualizacidn de recetas y
riesgos, rotulaciones, técnicas, y fichas de depuracion del material
fichas técnicas y seguridad. obsoleto.
documentacion para e Clasificacion de productos e Actualizacion de
Auditorias. similares. formulas.
e Validacion de las formulas e Clasificar formulas y

de preparacion y/o Recetas
buscando estandarizar el
proceso en el sistema de
informacion (SAP).

recetas desactualizadas.

En este recorrido, con sus respectivos andlisis, se evidencia la falta de informacion para

realizar la planeacion de la operacion de forma integral ya que existe una dependencia

15
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importante de la experiencia de cada operario; de forma continua se preparan “ventajas” con
las esencias mas complejas y basadas la experticia de los operarios, poniendo en riesgo los
cumplimientos del plan de produccion cuando no es coherente con lo que necesitan las zonas.
La operacion de almacenamiento de materias primas y material de empaque es de suma
importancia para la compafiia siendo una opcion auditable para los sistemas de control y
existe un riesgo alto que se pueden presentar inconformidades si no se estandarizan algunos
de los procesos que alli se realizan. Ademas, de contener sustancias “peligrosas y
Controladas”, lo que hace maés critico su administracion y operacion.

En la actualidad no se tiene informacion de rendimientos de cada uno los procesos
(preparaciones), no hay “métodos y Tiempos” debido a que el proceso es muy manual y no
se posee herramientas tecnificadas; algunas formulas en el sistema ERP (SAP) no estan
actualizadas con los protocolos de preparacion afectando el abastecimiento (compra) de
insumos. Se hace evidente la necesidad de lograr una estandarizacion éptima del proceso.
Algunos de sus operarios tienen gran experiencia y la mayor parte del tiempo deben ser
flexibles y agiles para reaccionar, el area es compleja y de mucha responsabilidad, es
importante garantizar la capacitacion a todo el personal y que el conocimiento y

responsabilidad se transmita.

Algunos hallazgos encontrados en el proceso:

* No hay un plan de produccién definido, es reactivo a los pedidos de las zonas de
produccion quienes definen la prioridad en la entrega.

» Los pedidos de produccion se hacen de forma manual e induce a errores en los
pedidos, los cambios y modificaciones se hacen de manera informal sobre el mismo
pedido.

« No se tiene informacién de incrementos y cancelaciones que se realizan en
produccion ya sea por el plan de produccién o cambios que ocurren en las zonas
generando productos que no se necesitan.

» No se tienen estandares de produccion dptima, falta informacion de rendimientos para

los tiempos de preparacion y empaque de esencias.

16
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» La confiabilidad en la coherencia de las férmulas con el sistema SAP es baja, se
encuentra la formula fisica rayadas y con tachones en la escritura.

» Laresponsabilidad de notificacion en el sistema y confiabilidad de inventarios se deja
solo en el lider, personas no enteradas en todos los aspectos de lo que se hace en el
area.

* No existe metodologia o estandarizacion del proceso que garantice la continuidad y
mejora continua en el tiempo.

* No hay informacion de productos descontinuados y en racionalizacion, se tienen
formulas obsoletas que no son necesarias 0 necesitan actualizar.

* No se hace control de inventario “ciclico” ya que no se tiene programado,
evidenciando diferencias de inventario durante el proceso de preparacion lo que

genera retrasos en la operacion.

5. Resultados

Con el diagnostico presentado, en el cual se evidencia el estado actual del proceso, cuales
son sus dificultades, que necesidades tiene, cuéles son sus principales problemas y basado en
esto, se elabor6 un plan de trabajo para en el cual se sugiri6é abordarlo en dos etapas:
Primera etapa: Se determind realizar un barrido de todas las normativas que le aplican al
proceso, definir el estado en el que se encontraba y realizar validaciones para establecer un
plan de trabajo que busca normalizar los requerimientos del area. Como resultado se logré
establecer un listado de referencias qué les faltaba Rotulados y que no estaban actualizados
en la matriz de compatibilidad, se solicité al area de Salud Seguridad del trabajo la
actualizacion.

Las formulaciones con las cuales se hacen las preparaciones tenian variaciones significativas
(entre el 35 %y 45% de las referencias), lo cual ponia en riesgo la calidad de los productos.
Se contacto al area de 1&D y se planted una actualizacion de todas las formulaciones. El
punto de partida fue actualizar en el sistema que maneja la compafia (SAP), todas las
versiones de fabricacion del area de esencia, esto soportado por los protocolos de 1&D y

garantizando el cumplimiento de los requerimientos de cada producto.
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Para lograr cumplir con este objetivo se realiza lo siguiente:

1). Se trabajo solo las formulaciones vigentes, es decir las de 2 afios hacia adelante. Se cruzo
estd informacion con el archivo de desactualizadas y sobre estas se realizd las
actualizaciones.

2). Las actualizaciones se seguiran haciendo en el sistema y las consultas seran en linea y de
esta forma se logro garantizar que siempre van estar actualizados.

3). Se define que el &rea de I&D y el area de esencias deben tener constante comunicacion y
garantizar que cualquier variacion en la formulacion se debe solucionar inmediatamente en
el sistema.

Después de estas consideraciones se logré actualizar todas las formulas del &rea de esencias,
con constante revision y actualizacion en linea (sistema SAP).

Por ultimo, se definid que se necesitaba estandarizar las preparaciones de esencia en el area,

para lo cual se plante hacer un estudio de tiempos, logrando:

» Mejorar los procesos, procedimientos, asi como el disefio del equipo e instalaciones.
» Economizar en el esfuerzo humano para reducir fatiga.

« Se crearon mejores condiciones de trabajo.

» Ahorro el uso de materiales (sin desperdicio), utilizacion de maquinas y mano de

obra.

La validacion de fichas técnicas se hizo con el apoyo del area de salud ocupacional en donde
se verifican los inventarios de esencias y nos informan los cambios que deben tener las fichas
de emergencia por la regulacion del sistema Globalmente Armonizado.

La validacién de las fichas actualizadas se hace comparando las formulas fisicas vs la formula
en SAP. Tabla 3

Tabla 3. Validacion fichas técnicas

FICHAS TECNICAS ACTUALIZADAS DESACTUALIZADAS
421 168 250
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Se puede observar que un 60% de las fichas se encuentran desactualizadas entre ambos
sistemas de informacion.

Posteriormente, se realiza un inventario de las esencias usadas en lo ultimos 2 afios
(Septiembre2017-Agosto2019) y se comparan con las que se encontraron desactualizadas.
Se entrega al area de investigacion y desarrollo la informacion de las formulas
desactualizadas y las que faltan por hacer, ya que no existe el documento fisico y se llega a
un acuerdo con esta area para la realizacion de las formulas encontradas y que requieren
actualizacion.

La validacion de rétulos se hizo comparando las fichas de emergencia fisicas y los rétulos de
los materiales presentes en esencias, el 14% de las 218 referencias no concuerda.

Se hace una lista de las herramientas y/o utensilios de trabajo y se analiza la frecuencia y

materiales en que se usan para optimizar en tiempo y materiales. Figura 6

viou trabajo | Cédigo Esencia_| Cédigo Esencia_| Cédigo Esencia | Cédigo Esencia | Cédigo Esencia | Cédiga Esencia | Cédigo Esencia | Cédigo Esencia | Cédigo Esencia

2002181-
3003188 3003183~
3003606- 3003192 3003194~

3003611~ 3003198- 3003198-
3003612- 3018926~ 3003193 -
3010799 | 2003613 3018724 3018673 3003456 3017894 3014383 | 3019695 3003207
Computador X X ® X X X X
Impresora X X X
Libro formulas % X X X X X
Calculadora % % ® X X X X X
i X X
carro transportador X X X X X X X X X
carro elevador X
Cucharones X X X X X X X

Figura 6. Lista de herramientas y utensilios

En el diagrama analitico de procesos (Anexo A) van descritas las actividades, observaciones,
tiempo y el diagrama de ruta que deben llevar para la preparacion de una esencia, se toma
como referencia una de las referencias mas criticas por su volumen semanal.

Se encuentra que en la actividad de carga de materiales a la mezcladora se lleva un mayor
tiempo usando la maya, este fue un requerimiento de calidad que al analizar los tiempos de

demora y posibles efectos en el producto terminado se podia omitir con el aval de calidad ya
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que no presentaba inconveniente al dejar de usarla y asi reducir el tiempo del proceso en mas
de un 50%.

Se construyo un primer diagrama de ruta (Anexo B) donde se describe la cantidad de
desplazamientos para cada una de las actividades cuando se trabaja el cargue de materiales a
la mezcladora con malla, luego se construye un segundo diagrama (Anexo C) donde se
muestran desplazamientos para el cargue de materiales a la mezcladora sin malla, dando

como resultado un ahorro significativo en tiempos.

El resultado final, como propuesta de mejora y estandarizada de cdmo deberia ser el
funcionamiento correcto de las operaciones y la descripcion de cada una de las actividades

se presenta a continuacion:

1). Llegada de vales a esencias.

» Se recibe en la oficina el vale con las esencias solicitadas,

« Serevisa la prioridad

» Se revisa la disponibilidad operarios

» Se le lleva al operario que va a realizar la esencia,

» El operario revisa la formula en SAP (cantidades, materiales)

« Sino estan los materiales se piden a la zona encargada de abastecer el material hasta
la recepcion del material,

» Siestan los materiales: el operario calcula la cantidad de materiales para el vale y los
traslada a la zona de preparacion,

» Revisa disponibilidad e equipos, si no estan disponibles espera el turno para realizar,

si estan disponibles se realiza la preparacion para el vale. Figura 7
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Llegada de vales a esencias

INICIO -
Operaric calculz la

¢ * cantidad de materizles
Llegada devalz zla i‘
oficing
Traslado a la zona de
l‘ preparacion
se deja en espera la NO Disl:"”_ibi lidad
preparacion de Iz esencia operanios y Disponibilidad Ho Espera &l turno para realizar
maguinas de eguipos
si L si s
- Preparacion de
s lleva a.l operario qL_IE wa ssencias
a realizar la esenciz
Revisidén de la farmulz =n 54P
[cantidades, materiales) FiN
Se pide a la zona
J Dispanibilidad
encargada de abastecer |,

. material
el material NO

Proceso no es continue

Figura 7. Llegada de vales a esencias

2).

Preparacion de esencias.

« Serevisa el vale la prioridad de esencias a realizar

» Seescoge la primera esencia que se debe realizar

» Se revisa la formula los materiales y las cantidades, si no es correcta se revisa la
formula en el SAP. Si es correcta, se realiza los calculos de las cantidades segun el
vale

« Serevisasi estan disponibles los materiales. Si no estan disponibles se piden a la zona
indicada. Si estan se alistan las cantidades.

» Se llevan a la zona de preparacion

« Se cargan los materiales segun el procedimiento

+ Serealiza la mezcla

» Se alista los materiales de empaque

» Se empaca el producto semielaborado

» Sellevaa la zona de almacenamiento. Figura 8
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Preparacion de esencias

INICIO

Transporte de material 3 Iz
zona de preparacién

— | Alistamiento de materiales

Revizion del vale,

las pricridades *
Cargan los materiales
segun procedimiento

Escoge |z esencia a
realizar

! '

5e realiza la mezcla

Revision formuls =n NO Revizion de la ‘L
el sap - formula correcta

Empague producta

semiglzborado
L 3l

de los materiales

L Despacho de esencias

i 2 zanz enca NO I, 3
2 pIdE_E la zana encurgfda . pispenibilidad de
de abastecer el material - Jos materiales

FIN

| Proceso no es continuo

Figura 8. Preparacion de esencias

3). Despacho de esencias.

« El auxiliar del &rea que solicita llega por la esencia

» Revisa que estén las cantidades solicitadas. Si no estan se llevan las disponibles,
espera y vuelve a empezar. Si estan se lleva todas las esencias

» Firma el vale de recibido

+ Se lleva el producto semielaborado

* Ingreso del vale a SAP

« Cierre de vales final de semana. Si se deben hacer el personal del sabado en la noche
lo hacen, de lo contrario, el encargado llega el lunes y lo hace a principio de semana.
Figura 9
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¢ mioo

Augiliar de la zona
solicitante llega por la

se lleva selo las
realizadas

!

Espera hasta que
esencias ine la

preparacian

RO

asancia

werifica
cantidades

S realizadas 7

Se llevs todas las
esencias solicitadas

L

Se firmz el vale de
recibide

Despacho de esencias

Figura 9. Despacho de esencias

Despacho de las
ESENCiEs

!

Se ingresa el vale al
SAP

l

Cierre de vales
en 5aP 3l final

“._ delasemanz -

e

5e hace cierre & principie de
sEmana

l

{ BN )

il

El ditima tumno del
sibade lo resliza

|| Procese no es continug

En la toma de tiempos para buscar la estandarizacion se evidencia perdidas en recorridos por

desplazamiento en promedio de 2 horas por turno, se hace una relacién costo-beneficio al

afo. Figura 10

Costo beneficio

Beneficio del operario

Nimen operarios que intenvens: 0

Nomero de horas del paro

¢Cudintas veces al afio 7

Figura 10. Fuente PIC TPM

Tarita hora

Operario

Mano de obra

Valor beneficio

7.568 960,00

7 668 960,00

23



Especializacion en Logistica Integral- Universidad de Antioquia

Adicional se evidencia que siempre deben reforzar las actividades del area con una persona
para lograr cumplir con los requerimientos de produccion, se hace una relacion costo-

beneficio al afio del recurso humano. Figura 11

Costo beneficio AP pr——

Beneficio del operario

Tarita hora

Beneficios

Ban

Beneficics de mand de ooea Mano de obra Valor beneficio

Figura 11. Fuente PIC TPM

Para soportar lo anterior se hizo la simulacién costo-beneficio en uno de los aplicativos TPM
usados en la empresa gue nos arrojaria soporte para la continuacion del estudio del trabajo,

que proyecta un ahorro de $ 36.693.024 al afio.

Segunda etapa: Se plantea a la direccidn de Logistica, la posibilidad de continuar con un
estudio del trabajo ya que en cualquier situacion en la que interactlian personas, materiales e
instalaciones para lograr un objetivo, se podra mejorar la productividad con la aplicacion de

métodos, estandares y disefio del trabajo.
6. Conclusiones
» El areade esencia requeria una revision del 100% del cumplimiento de las normas de

rotulado y la matriz de compatibilidad, esto asegurando la actualizacion de las nuevas

normas vigentes.
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Se analizé el estado y confiabilidad de las recetas para hacer las preparaciones, se
cerraron brechas y se definié un mecanismo en linea (utilizando el sistema de la

compafiia SAP) parta mantener la informacion en linea y actualizada.

Se realiz6 un estudio de tiempos que logro estandarizar los procesos de preparacion,

reducir tiempos y minimizar recorridos innecesarios.

Con la estandarizacion se logrd mejorar el manejo de inventario en linea ya que las
preparaciones se hacian éptimamente y se contaba con tiempo para dejar los

inventarios saneados.

6.1. Recomendaciones

Continuar con un estudio del trabajo, donde se utilicen los tiempos que lograron

estandarizar el proceso, construir método y esquemas de trabajos.

Construir una metodologia de planeacion del area de esencias, interviniendo toda la
cadena de abastecimiento que inicia desde el plan de demanda, Plan de produccion,
manufactura y por altimo el area de esencias. Esto garantizaria poder planificar el

area con recursos, personal y capacidades.
Construir los procedimientos del area que puedan ser punto de partida para

capacitaciones, listas de chequeos, actualizaciones y garantizar mantener el area

cumpliendo con toda su normativa.
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8. Anexos

Anexo A. Diagrama analitico de procesos

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESOS ESENCIAS
Area: Esenclas |Hu|i: 1de 2
Esencia: Harina Kraks
Cadigo SAP: 3015509 |Cantidad: | 4 big bags
Inicio: Alistar materiales
Operario 1: Ruben T1 ]l}pqrariu F5 | Francisco T1
Fin: Ubicacion almacenamiento
Operario 1: Ruben T1 Operario & Francisco T1
Fecha: 05/092019 Total tiempo 03:00:46 060
Solido ®  |Liguide ido y Liqu
N° Descripecidn Actividad Observaciones Tiempo
1| Akstar materiales Abrir compueta, coneclar aspiradora | 00:04:22 680
2| Alistar implementos de seguridad 00:04:19,260
3|Carga de materiales a la mezcladora Con malla 02:05:11.240
4| Mezcla Mezcladora 001 5:0:0.000
5|aliztar materales para la descarga 00:13:45,700
6| Degcarga materal 00:12:36,530
7| Ubicacion almacenamiento 00:14:25 450
03:09:45,060
DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESOS ESENCIAS
Area: Esencias [Hoja: 2 de 2
Esencia: Harina kraks
Codigo SAP: 3015303 Cantidad: |4 big bags
Imicio: Alistar materiales
Operario 1: |Francice T1 | Operario 2: [Ruben T2
Fin: Ubicacion almacenamienio
Operario 3: |Francisco T1 Operario 4: Ruben T2
Fecha: 13/09/2019 Total tiempo: 01:42:58 360
Sdlido " JLiquiddl ido y Ligu
N° Descripcion Actividad Observaciones Tiempo
1| Alistar materiales 00:03:21.220
2| Adigtar implementos seguridad 00:08:51.190
3|Carga de materiales mezcladora gin malla 00:39:08.100
4| mezcla mezcladora 00:20:00.000
5| Alistar materiales para la descarga 00:14:54 100
6| Descarga material 00:10:41_200
7|Ubicacién almacenamiento 00:06:02 480
01:42:58,380
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Anexo B. Diagrama de ruta 1

DIAGRAMA BUTA 1
3 7
2

12 | 1 Dficina
2 Esclusa

3 Lavamanos

4 Almacenamiento semislaborados

5 Zonaliquidos

& Zonasdlidos

7 Estibas al macenamiento material

2 Material en proceso de recepcian

3 Zona preparacion sdlidos

10 2 piso preparacion sdlidos

11 Mesa preparacion liquidos

12 Cawva

13 Mezcladora

14 Licuadora

15 1 piso preparacion sdlidos

18 Sin fin

17 Mesa Preparacion sdlidos

18 Balanza

19 Empaque para desechar

20 Puluwerizadar
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Anexo C. Diagrama de ruta 2

DIAGRAMA BUTA 2
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Oficina

Ezcluza
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Almacenamiento semielaborados
Zonaliquidos

Zona sdlidos

E=tibas al macenamiento material
Material en proceso de recepeidn
Zona preparacian solidos

Z piso preparacion sdlidos

Mesa preparacion liquidos

Cawa

Mezcladora

Licuadora

1 pizo preparacian sdlidos

Sin fin

Mesa Preparacion sdlidos
Ealanza

Empaque para desechar
Fulverizador
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