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RESUMEN

El objetivo del presente trabajo de titulacién fue aplicar técnicas y herramientas lean manufacturing
para mejorar el proceso productivo de la elaboracion de paletas de helados en Mickos Ice Cream.
Para cumplirlo se redujeron tiempos muertos, eliminaron cuellos de botella, con el aumento de
produccién de paletas y disminucién de recursos, también se aplico la siguiente metodologia: se
diagnostico la situacion actual/inicial de Mickos aplicando value stream mapping (VSM), evaluando
la cadena productiva; se aplicaron 5°S en los puestos de trabajo para reducir tiempos muertos y
mejorar sus condiciones; se utilizé tarjetas Kanban en el area conflictiva; se evaluaron los resultados
y se determinaron los beneficios obtenidos después de la aplicacion de Lean Manufacturing; se aplico
el diagrama de Ishikawa, determinando que la maquina etiquetadora y enfundadora es la raiz del
problema del cuello de botella; se usaron técnicas de ingenieria de métodos y tiempos: diagramas de
procesos, recorrido y de flujo; se calculd la pérdida de calidad segiin Taguchi; herramientas lean
manufacturing de diagndstico: mapeo del flujo de valor y herramientas lean operativas. Con el lean
manufacturing se obtuvieron los siguientes resultados: tiempo de produccion de 2 240 minutos y 1500
paletas para cada lote en el método inicial, actividades que agregan valor (31%), actividades que no
generan valor (69%). Ademas, se determino que existe una pérdida 5512,50 d6lares de las 105 paletas
de helados dafiadas del area de etiquetado en cada lote. Se logr6 un ahorro total de 71 minutos en
cada lote, beneficiandose con 1,18 horas de trabajo para producir mas, resultando 50 paletas extra. Se
obtuvo también un ahorro del 95 % de paletas dafiadas. Finalmente siendo 1650 paletas de produccion
por lote, logrando un incremento del 10 % de la produccidn inicial, beneficiAndose con un ingreso

extra de 118 ddlares por cada lote.

Palabras claves: <LEAN MANUFACTURING>, <HERRAMIENTAS>, <PRODUCCION
INDUSTRIAL>, <MEJORA CONTINUA>, <CADENA DE PRODUCCION>,
<MANUFACTURA ESBELTA>.
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SUMMARY

The main objective of this research work was to apply lean manufacturing techniques and tools to
improve the production process of making ice cream popsicles in Mickos Ice Cream. To achieve this,
downtime was reduced, bottlenecks eliminated, with increased pallet production and decreased
resources, the following methodology was also applied: Mickos' current/initial situation was
diagnosed by applying value stream mapping (VSM), evaluating the production chain; 5'S were
applied to jobs to reduce downtime and improve their conditions; Kanban cards were used in the
conflict area; the results were evaluated and the benefits obtained after the application of Lean
Manufacturing were determined; the Ishikawa diagram was applied, determining that the labeling and
holstering machine is the root of the bottleneck problem; method and time engineering techniques
were used: process, route and flow diagrams; quality loss was calculated according to Taguchi;
diagnostic lean manufacturing tools: value flow mapping and operational lean tools. With lean
manufacturing the following results were obtained: production time of 2 240 minutes and 1500 pallets
for each batch in the initial method, activities that add value (31%), activities that do not generate
value (69%). In addition, it was determined that there is a loss of $ 5512.50 of the 105 damaged ice
cream pallets in the labeling area in each batch. Total savings of 71 minutes were achieved in each
batch, benefiting from 1.18 hours of work to produce more, resulting in 50 extra pallets. A saving of
95% of damaged pallets was also achieved. Finally, it was 1650 pallets of production per lot,
achieving an increase of 10% of the initial production, benefiting from an extra income of $118 for

each batch.

Keywords: <LEAN MANUFACTURING>, <TOOLS>, <INDUSTRIAL PRODUCTION>,
<CONTINUOUS IMPROVEMENT>, <PRODUCTION CHAIN>.
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INTRODUCCION

La aplicacion de lean manufacturing ha sido un tema muy estudiado y aplicado en las empresas
manufactureras a nivel nacional e internacional, ya sea que fabriquen un producto o que entreguen
un servicio determinado. El objetivo de las empresas, ademas de ser altamente rentables, es ser
productivas, esto quiere decir, aprovechar al maximo todos los recursos disponibles.

En la industria ecuatoriana se ha venido desarrollando y evolucionando la técnica de su
produccién, con el objetivo de conseguir una manufactura esbelta, este desarrollo
lamentablemente crece muy lento comparado con paises vecinos como Colombia, pero cada vez
las industrias abren su mente y su aceptabilidad para mejorar los procesos de produccion al costo
que sea necesario. Ante este nuevo cambio, varios factores se deben tomar en cuenta para que el
cambio sea eficiente y eficaz; es asi que las empresas se ven obligadas a mejorar su proceso de
manufactura lo que significa comprar maquinaria industrial con capacidad tecnolégica de punta.
El proceso industrial a la vez que avanza e incrementa la produccion es necesario saber controlar
y mejorar estandares de calidad de los productos en todo su proceso de produccion. La aplicacion
de lean manufacturing permite que una empresa trabaje con mejor productividad, es decir, siendo
capaces de cubrir nuevas demandas, eliminando desperdicios, eliminando residuos y aumentando
la productividad de los trabajadores; contribuye a formar una imagen de calidad y reduce la
posibilidad de pérdidas de productos al mantener un control preciso y continuo sobre
edificaciones, equipos, personal, materias primas y procesos.

MICKOS ICE CREAM fue fundada en la ciudad de Ambato en el afio 1978, por la sefiora
Argentina Orozco, quien a través de su trabajo en los Estados Unidos de Norteamérica aprende la
elaboracién del helado; conocimientos que trae al Ecuador para formar su propio negocio,
iniciando asi la produccion y comercializacion de helado de crema. En el afio 1984, traslada todo
su emprendimiento familiar a la ciudad de Riobamba, siendo su principal actividad la elaboracion
de helado de forma artesanal. En aquellos afios debido a la escasez de mano de obra calificada, y
el incremento en la demanda del producto, se ve en la necesidad de realizar la importacion de
maquinaria especializada en la produccién de helado, logrando de esta forma optimizar recursos,
tanto humanos como financieros.

El éxito de MICKOS ICE CREAM ha permitido que la empresa crezca y se consolide en el
mercado riobambefio y a nivel nacional, a través del mejoramiento de la calidad de sus productos,
incorporando tecnologia y maquinaria en los procesos de fabricacion y seleccionando los mas
finos ingredientes, es asi que actualmente cuenta con las siguientes sucursales: Matriz —

Riobamba, Cunchibamba, Guayllabamba, El Triunfo, Bafios y Puyo.



Actualmente MICKOS ICE CREAM esta ubicado en el sector norte de la ciudad de Riobamba,
en la Avenida Lizarzaburu s/n Rio Cutuchi, cuenta con 18 colaboradores con mucha capacidad y
experiencia, bajo la acertada direccion de la Sra. Argentina Orozco.

La creciente demanda del consumo de productos frios como el helado, ha venido aumentando
exponencialmente al pasar los afios, es asi que cada dia las empresas artesanales al buscar cubrir
dicha demanda buscan las maneras para cambiar su estilo artesanal por una producciéon mas
grande, por una produccion industrial propiamente dicha. De tal manera Mickos busca aprovechar
cubrir toda la demanda creciente del mercado e impedir que nuevas marcas y empresas quieran
aprovechar de esa brecha. Tras su gran paso de produccion artesanal a produccion industrial, el
campo para cubrir la demanda a nivel nacional es éptimo y piensan seguir aprovechando su
capacidad productiva y crecer cada dia como empresa.

Brindando, ademas, a MICKOS ICE CREAM reafirmar el prestigio de su marca en todos los
hogares del pais e incluso buscando ampliarse a un mercado internacional, incrementando sus

ventas e ingresos.

JUSTIFICACION APLICATIVA
Objetivo General
= Implementar la metodologia Lean Manufacturing para mejorar el proceso productivo de
helados de crema en la empresa MICKOS ICE CREAM de la ciudad de Riobamba;
periodo 2020.
Objetivos Especificos
1. Diagnosticar la situacién actual en la que se encuentra la empresa MICKOS ICE CREAM
con la aplicacion del VSM para evaluar las actividades que generan y no generan valor
en la cadena de produccion.
2. Aplicar las 5s en los puestos de trabajo para reducir tiempos muertos y mejorar las
condiciones de los puestos de trabajo.
Utilizar tarjetas Kanban en el &rea conflictiva para mejorar la cadena de produccién.
4. Evaluar los resultados de la aplicacion de Lean Manufacturing y determinar los beneficios

obtenidos como reduccion de tiempos y aumento de productividad.

Metodologia
El presente trabajo de titulacion se realiz6 mediante una investigacion de tipo proyecto técnico.

Se aplicaron varias técnicas, herramientas y diagramas de ingenieria como el diagrama de



Ishikawa para determinar la raiz del problema del cuello de botella para evitar mas productos
dafiados; se usaron técnicas de ingenieria de métodos y tiempos: diagramas de procesos,
diagramas de recorrido y diagramas de flujo, para conocer las actividades realizadas en el proceso
de la cadena de produccion, conocer los tiempos y evaluar el recorrido; se trabajé con ayuda del
calculo de la pérdida de calidad segin el nimero de productos dafiados al final del proceso;
herramientas lean manufacturing de diagndstico: diagrama de desperdicios o mapeo del flujo de
valor; herramientas lean manufacturing operativas: 5°S ( Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke),
para reducir y eliminar desperdicios, y ordenar adecuadamente cada puesto de trabajo, sobre todo
con el fin de crear conciencia en el trabajador para incentivar una filosofia de manufactura esbelta.
Revision bibliografica: mediante el acceso a investigaciones pasadas, papers de referencia,
aplicaciones locales, normativa legal vigente y otros proyectos de titulacion relacionados.

Levantamiento de informacion en campo: mediante visitas técnicas, mediante charlas virtuales,
permanencia en la industria, aplicacién de encuestas, acercamiento con las instalaciones
industriales y el personal involucrado para identificar las deficiencias del proceso y con esto

buscar e implementar las soluciones necesarias para mejorar el flujo de produccién de Mickos.



CAPITULO I

1. DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

En Ecuador aln existen empresas que tienen temor a expandir y actualizar sus conocimientos,
especialmente con herramientas que a una larga instancia permitiran aprovechar con un mayor
rendimiento su produccion, como es lo que ofrece la implementacion de Lean Manufacturing, una
manufactura mas esbelta y controlada. El escepticismo de las pequefias y medianas empresas ha
provocado que la industria ecuatoriana no crezca a la par con industrias extranjeras, siendo motivo
de producciones minimas y sin sacarle provecho al mercado nacional. No obstante, se ha visto y
comprobado que empresas que implementan Lean Manufacturing se ven beneficiadas en muchos
factores y aspectos de su produccion cuando hay compromiso y disciplina. Es por esto que Mickos
Ice Cream desea implementar las herramientas Lean Manufacturing en la linea de produccion de
paletas de helados de crema para mejorar su proceso y aumentar su produccion.

El proceso de produccion de Mickos tenia varias deficiencias que ocasionaban pérdidas de tiempo
y productos dafiados al final del proceso de produccién. Los helados dafiados al final del proceso
de produccidn se debian a que la maquina etiquetadora y enfundadora trabajaba a una velocidad
muy elevada, eso provocaba golpes y que las fundas se atasquen, siendo necesario detener la
maquina de manera inmediata para restablecer el orden y continuar con la produccién, los helados
se dafiaban debido a que la maquina golpeaba con demasiada fuerza al producto y esto deformaba
la estética final de presentacion. Las pérdidas de tiempo eran ocasionadas ya que en los puestos
de trabajo habia mucho desorden y acumulacion de objetos que impedian laborar con agilidad al
personal, ademas en areas de bodega de insumos habia demoras por la blsqueda innecesaria del
insumo necesario para la produccién ya que no habia tarjetas de informacidn en cada estanteria,
también era normal encontrar en medio de pasillos objetos impidiendo el libre transito o encontrar
gavetas plasticas en la salida de areas importantes. Otro problema que generaba pérdida de tiempo
era que, al usar la maquina de agitacién, no existia ningun indicador como tarjeta informativa que
permitiera alertar al personal que la maquina estaba en uso; y al ser usado por otra persona, se
debia volver a realizar dicha actividad anterior y comenzar de cero.

La planta de produccion de Mickos Ice Cream ubicada en la ciudad de Riobamba, en la Avenida
Lizarzaburu s/n Rio Cutuchi, esta dedicada a la produccién de helado de crema en presentaciones
de paletas y en bandejas, siendo su producto estrella la paleta de crema. Distribuyendo ahora en
4 provincias a Nivel Pais, ha venido manejando la calidad de sus productos y la eficiencia de sus

procesos de forma técnico-artesanal, debido a esto, Mickos al implementar herramientas Lean se

4



beneficiaria con una produccidn eficiente y eficaz, siendo capaz de mejorar su proceso productivo
cubriendo la demanda nacional de consumo de helado, eliminando todos los tipos de desperdicios
que tienen en el area de produccion, con sefialética visual y programas ordenados de
capacitaciones para elevar la capacidad productiva de los trabajadores, reduciendo desperdicios,
movimientos innecesarios, eliminando tiempos muertos que no generan un plus a la produccion
de la empresa.

Es por ello que se plantea el proyecto técnico denominado “Implementacion de lean
manufacturing para el mejoramiento del proceso productivo de helados de crema en la empresa
Mickos Ice Cream de la ciudad de Riobamba; periodo 2020 con el fin de eliminar todo tipo de
desperdicios y contratiempos que se presenten, mejorando la productividad final, aumentando la

produccidn de cada lote.



CAPITULO II

2. REVISION DE LA LITERATURA O FUNDAMENTOS TEORICOS

2.1. Antecedentes

Durante los altimos afios, la Produccion Esbelta, ademas de contribuir a mejorar el modelo de

produccién, eliminar desperdicios, reducir tiempos, mejorar la calidad de los productos de

consumo disponibles en el mercado, ha permitido realizar un avance importante en la

interpretacion conceptual y en la aplicacion practica del verdadero significado del mejoramiento

continuo de la cadena de produccion de alimentos.

En ese sentido, se analizan los aportes que sobre este tema ha tenido el lean manufacturing.

Un primer trabajo se relaciona con: “Mejoramiento de la Productividad en la Empresa
INDUACERO CIA.LTDA. En base al Desarrollo e Implementacion de la Metodologia 5s Y
VSM, Herramientas del Lean Manufacturing” (Concha Guailla et al. 2013). El estudio de
Mejoramiento de la Productividad en la Empresa INDUACERO CIA. LTDA., en Base al
Desarrollo e Implementacién de la Metodologia 55 y VSM, Herramientas del Lean
Manufacturing, tiene como objetivo reducir actividades y tiempos muertos que no agregan
valor y asi adaptarse a las exigencias del mercado, mejorando la calidad de vida del personal.
Se realiz6 un mapeo general de la cadena de valor de la empresa identificando y cuantificando
diferentes tipos de desperdicios tipificados en Lean en funcion de actividades que agregan
valor, permitiendo definir el area clave del sistema productivo, siendo ésta la base para la
eleccion e implementacion correcta de la metodologia 5S. Se analizé la utilizacion maxima
del volumen viendo factible la ampliacion del area de maquinas, herramientas y en ésta,
realizar la implementacién sistematica, estructurada, sustentable en el tiempo. Su ejecucién
llevd a cabo tareas de seleccion, orden, y limpieza, alcanzando mejoras que con la
estandarizacion se mantuvo, convirtiendo en un habito estas tareas, logrando un desarrollo
auténomo de los trabajadores llegando a obtener disciplina con una cultura organizacional
técnica de sentido comun.

Un segundo trabajo trata de: “Aplicacion de Técnicas de Mejoramiento basado en las
Herramientas Lean Manufacturing para la creacion de una Linea de Procesamiento para Pollos
Ahumados en la Empresa de Embutidos La Valtellina del Canton Pillaro”(Salvador Pefia, 2018).
El objetivo del presente trabajo de titulacion es aplicar técnicas de mejoramiento basado en las
herramientas lean manufacturing para la creacion de una linea de procesamiento para pollos
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ahumados en la empresa la Valtellina del canton Pillaro. Para cumplir tal objetivo, se aplica la
siguiente metodologia: primero, evaluar la situacion actual de la empresa Valtellina frente a
las técnicas de lean manufacturing; segundo, disefiar e implementar el proceso de produccién
de pollos ahumados en la empresa Valtellina; tercero, aplicar herramientas Lean
Manufacturing en la linea de produccion de pollos ahumados mediante la identificacion de
desperdicios lean en el proceso; cuarto, evaluar la mejora alcanzada en la produccién de pollos
ahumados. Se emplearéa técnicas de ingenieria de métodos y tiempos: diagramas de proceso,
diagramas de recorrido y diagramas de flujo; herramientas lean manufacturing de diagndstico:
cuestionario de evaluacion, diagrama de desperdicios (para el analisis del flujo de valor del
proceso); herramientas lean manufacturing operativas: 5’S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke); herramientas lean manufacturing de seguimiento: gestion visual; herramientas
CAD, como el software Solidworks, para realizar la distribucion de planta y diagrama de
recorrido. Con la aplicacion lean manufacturing se obtuvo los siguientes resultados: tiempo de
produccion de pollos ahumados de 8.09 horas; takt time de 3 min/pollo, actividades que
agregan valor (95%), actividades que no agregan valor (5%). En conclusion, mediante la
eliminacion de los desperdicios lean se redujo 22.8 minutos el tiempo de produccion; ademas
se incrementd del 38% al 73% el porcentaje de cumplimiento Lean manufacturing en la
empresa.

Un tercer trabajo presenta una: “Propuesta de Implementacion de la Metodologia Lean
Manufacturing para la Mejora del Proceso Productivo en la Linea de Envasado Pet de la
Empresa AJEPER S.A.”(Castro Vasquez, 2016). Mediante la aplicacién de herramientas de Lean
Manufacturing optimizar tanto los procesos productivos, uso de equipos y recurso humano a
través de la eliminacion de los desperdicios y problemas presentes en dicho proceso, con la
finalidad de asegurar la competitividad de la empresa en el mercado de bebidas que
actualmente se encuentra dinamico y variable. La empresa en estudio se dedica a la elaboracién
y envasado de bebidas no alcohdlicas tales como gaseosas, agua mineral, cifrut, Pulp entre
otros. El objetivo de este trabajo de investigacion es analizar la situacién actual de la empresa
en estudio y mediante ello, proponer la implementacién de las herramientas de manufactura
que le permita mejorar la calidad de sus productos, reducir el tiempo muerto y responder de
manera rapida a las necesidades cambiantes del cliente para asi poder mejorar su
competitividad en el mercado. Se realiz6 la revisién de indicadores historicos de
productividad, OEE y el mapeo del flujo de valor, en base a ello, se procede al analisis y
desarrollo de las herramientas necesarias para la propuesta de mejora como son SMED,
mantenimiento auténomo y OEE por equipo como propuesta de solucién a los actuales
problemas de la empresa. Con la implementacion propuesta se espera un incremento del

indicador OEE de 63.1% en el 2015 a 70.09% luego de la propuesta. Asimismo, en términos
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monetarios, la implementacion conllevara una inversion de S/. 338 393,20 al inicio y se espera
genere un ahorro de S/. 224 680,0 anual.

- En un cuarto trabajo presenta: “Implementacion de Manufactura Esbelta en la Linea de
Produccion de la empresa SEDEMI S.C.C.” (Carpio Mejia, 2012). El trabajo que se expone trata
sobre la optimizacion del tiempo de proceso mediante la utilizacién de una de las herramientas
de mejora continua de la filosofia de Manufactura Esbelta (Lean Manufacturing). Atendiendo
a esto; dentro del area de AbastecimientoProduccion en la empresa Sedemi S.C.C., se plantea
recurrir a esta metodologia para disminuir el tiempo de produccion en todo el proceso de
fabricacion de miscelaneos. Implementar el sistema de Manufactura Esbelta en la linea de
produccién como objetivo principal que planteamos, se tenga que aplicar basandonos en
algunos tipos de investigacion como: aplicada, de campo, y descriptiva. La implantacion del
sistema no solo permite reducir el tiempo, sino que una vez finalizada su ejecucion se puede
obtener ventajas en cuanto a flexibilidad y costos. Con la restructuracion de actividades y las
diversas mejoras fisicas que se efectlian se logré pasar de 430 minutos a 370 minutos para
fabricar 6,3 Toneladas, asi mismo se redujo las actividades externas que de 247 minutos se
disminuy6 a 135 minutos diarios. Con lo que la produccion aumentd en un 29,45% lo que
quiere decir que de 6,3 toneladas diarias que se producia antes, hoy se estan produciendo 8,93
toneladas diarias. En un proyecto de este tipo, cabe destacar la importancia que tiene el
conocimiento por parte de los operarios, de los objetivos del proyecto y de la importancia de
su intervencion en cada una de las faces del mismo para la consecucion de los resultados. El
sistema de manufactura esbelta aumenta la productividad, al sacar mayor provecho de los
factores humano y de maquinas en funcion del tiempo. Al aplicarlas técnicas se logré
estandarizar tiempos de 413 minutos produciendo 6,3 toneladas diarias, a 525 minutos
produciendo 8,93 toneladas en el proceso de produccion. Con lo que se aumenta en un 29,45%

a la produccién diaria.

2.2.Bases Teodricas

2.2.1. Leche
Producto de la secrecion mamaria normal de animales bovinos lecheros sanos, obtenida mediante
uno o mas ordefios diarios, higiénicos, completos e ininterrumpidos, sin ningun tipo de adicion o

extraccion, destinada a un tratamiento posterior previo a su consumo.

2.2.2. Leche cruda
La Leche cruda es aquella que no ha sido sometida a ningun tipo de calentamiento, es decir su
temperatura no ha superado la de la leche inmediatamente después de ser extraida de la ubre (no

mas de 40°C). (INEN NTE 09, 2012, pp. 2)



2.2.3. Estabilizante y Espesante

Los estabilizantes son importantes para la industria elaboradora de helados a produccién industrial
ya que permite que un helado tenga gama de calidad, del tipo de estabilizante depende la calidad
del producto final, pues este permite que el helado tenga 0 muy poco tenga cristal de hielo, permite
que ¢l helado sea mas “soft” (un punto de congelacién adecuado y llamativo al paladar). Gracias
al estabilizante una marca puede introducirse al mercado con prestigio de calidad y llamar la
atencion por la estética de su acabado. Hay que recalcar que depende todo de la calidad de los
ingredientes usados en el mismo.

Los estabilizantes son macromoléculas, principalmente polisacaridos (coloides, hidrocoloides y
gomas), que mantienen o mejoran la estructura de los alimentos y hacen posible la distribucion
fina y unitaria de las particulas que no son solubles entre si. Son muy importantes, ya que aportan
al alimento propiedades fisicas y mejoran los parametros de calidad en el helado. Normalmente,
contienen 10 unidades de mondmeros y tienen pesos moleculares entre 10 y 10. Los estabilizantes
son hidrofilos, su interaccion con el agua permite que algunos de estos compuestos puedan
interactuar con proteinas y lipidos en la mezcla. Dependiendo de la magnitud molecular pueden
formar particulas en suspension y acttiian como coloides protectores. Muchos de ellos interactdan
con cargas eléctricas de los iones presentes en la mezcla con el fin de incrementar la viscosidad.
De esta manera se minimiza el descremado (separacion de la emulsion de una fase rica en grasa

y otra pobre de ésta) mejorando asi la estabilidad de la emulsion. (Jaimes Duque, et al. 2017, pp. 3)

2.2.3.1. Clasificacion de los estabilizantes

1.1.1.1.1. Carbohidratos

Pueden ser de origen natural, como coloides marinos relacionados con extractos de algas
(alginatos, agar-agar, y carragenina). Dentro de esta clasificacion se incluye la hemicelulosa que
comprende extractos de plantas como goma guar, semilla de algarrobo y pectina. También se
incluyen derivados de la celulosa como la metilcelulosa y carboximetilcelulosa (CMC), como

también los obtenidos por fermentacién microbiana como la goma xantan.

1.1.1.1.2. De origen proteico
Este grupo comprende sustancias de proteina lactea, como caseina, globulina y albumina. Dentro

de este grupo también se incluye la gelatina.

1.1.1.1.3. Sales
Se encuentran los fosfatos y citratos, entre otros. En productos lacteos se utilizan los fosfatos
como estabilizantes de la leche UHT vy esterilizada clésica, para evitar su gelificacion y también

en la evaporada, condensada, crema y en polvo. (Multon, et al. 2000)



2.2.4. Requisitos para la elaboracion de Helados

Seguln la NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 706_2013 se establece los requisitos
gue deben cumplir los helados y las mezclas para helados. La presente norma se aplica a helados
listos para el consumo y a las mezclas para helados en forma liquida, concentrada o pulverizada.
Esta norma también se aplica a los componentes que entran en la elaboracion del helado, tales
como: frutas, preparados a base de harinas y otros. (INEN NTE 706, 2013, pp. 5-7)

2.2.4.1. Requisitos Especificos

2.2.4.1.1. Requisitos fisicoquimicos
Los helados y mezclas para helados deben cumplir los requisitos fisicoquimicos indicados en la
tabla.

Tabla 1-2: Requisitos fisicoquimicos para helados y mezclas para helados.

Clase de De De leche | De leche De De No Sorbete 0 De De
helado crema con yogurt yogurt lacte | “Sherbet | frut | agua
de leche grasa con 0 ” a 0
vegetal grasa niev
vegetal e
Grasa total, % 8 18 6 15 4,5 4 0,5 -- --
m/m, min
Grasa l4ctea, 8 1,8 15 15 15 0 - - -
$ m/m, min
Grasa vegetal, - - * 0 3 4 - - -
% m/m, min
Solidos 32 27 30 25 25 26 20 20 15
totales, %
m/m, min
Proteina 2,5 1,8 1,5 1,8 1,5 0 - - 0
lactea, %
m/m, min (N
X 6,38)
Ensayo de Negativ | Negativ | Negativ | Negativ | Negativ - Negativo -- --
fosfatasa 0 0 0 0 0
alcalina
Peso/volumen 475 475 475 475 475 475 475 475 -
, 0/l min

Tabla 1-2 (Continuacion): Requisitos fisicoquimicos para helados y mezclas para helados.

Acidez como -- -- -- 0,25 0,25 -- -- -- --
acido lactico,
% m/m min
Colesterol ** 0,10 0,10 - - - - - - -
Min
Colorantes ***
* El fabricante establece el valor de grasa vegetal, siempre y cuando se cumpla con los valores minimos de grasa
total y de grasa lactea de la tabla 1.
** Solamente si se declara huevo en su formula de composicion.
*** Se determinara “Ausencia” o “Presencia”.
Fuente: (INEN NTE 706, 2013, pp. 5-7)
NOTA 1. La mezcla en polvo para helados debe presentar un méaximo de 4% de humedad, y cumplir con los requisitos
microbiolégicos y caracteristicas fisicoquimicas equivalentes a las indicadas para el helado.
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2.2.4.1.2. Requisitos Microbiol6gicos
Los helados y mezclas para helados concentrada o liquida deben cumplir con los requisitos

microbioldgicos indicados en la tabla.

Tabla 2-2: Requisitos microbioldgicos para helados y mezclas concentrada o liquida

Requisitos n m M C
Recuento de microorganismos mesofilosl), ufc/g 5 10 000 100 000 2
Recuento de Coliformes, ufc/g 5 100 200 2
Recuento de E. Coli, NMP/g 5 <3 <10 0
Recuento de Staphylococcus coagulasa positiva, 5 <10 <10 2
ufc/g
Deteccion de Salmonella/25g 5 Ausencia Ausencia 0
Deteccion de Listeria monocytogenes/25g 5 Ausencia Ausencia 0
1) El recuento de microorganismos mesofilos no se realiza en el helado de yogur.

Fuente: (INEN NTE 706, 2013, pp. 5-7)

Donde:

n = nimero de muestras por examinar

m = nivel de aceptacion

M = nivel de rechazo

¢ = nimero de muestras defectuosas que se acepta

2.2.4.1.3. Requisitos microbioldgicos de las mezclas en polvo para helados.
Las mezclas en polvo para helados deben cumplir con los requisitos microbioldgicos indicados

en la tabla.
Tabla 3-2: Requisitos microbiologicos para mezclas en polvo para helados
Requisitos n m M c
Recuento de microorganismos meséfilos, ufc/g 5 | 10 000 100 000 2
Recuento de Coliformes, ufc/g 5 110 100 2
Recuento de E. Coli, NMP/g 5 | Ausencia Ausencia 0
Recuento de mohos y levaduras, upml /g 5 1200 1000 2
Deteccidon de Salmonella/25g 5 | Ausencia Ausencia 0
Bacillus cereus ufc/g 5 1100 1000 2

Fuente: (INEN NTE 706, 2013, pp. 5-7)
Donde:

n = nlmero de muestras por examinar
m = nivel de aceptacion
M = nivel de rechazo
11



¢ = nimero de muestras defectuosas que se acepta

2.2.5. Rotulado de Helados

2.2.5.1. Rotulado

El etiquetado de los alimentos procesados para el consumo humano, se ajustara a su verdadera
naturaleza, composicion, calidad, origen y cantidad del alimento envasado, de modo tal que se
evite toda concepcién errénea de sus cualidades o beneficios y estard fundamentada en las
caracteristicas o especificaciones del alimento, aprobadas en su Registro Sanitario. EI Ministerio
de Salud Publica a través de la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria
(ARCSA) o quien ejerza sus competencias, autorizara el etiquetado de los alimentos procesados
para el consumo humano, para la obtencion del Registro Sanitario, conforme a lo dispuesto en la

legislacion sanitaria vigente. (Subsecretaria de Calidad INEN RTE 022, 2014, pp. 4-5)

2.2.5.2. Envasado
Los envases de los helados deben ser de material y forma tal que den al producto una adecuada
proteccion durante el almacenamiento, transporte y expendio, y deben tener un cierre adecuado

gue impida la contaminacion. (INEN NTE 706, 2013, pp. 5-7)

2.2.6. Lean Manufacturing (Manufactura Esbelta)

La mayoria de los autores la define como una filosofia enfocada a la reduccion de desperdicios.
El concepto surge principalmente del Sistema de Producciéon de Toyota (Toyota Production
System, TPS). Lean es un conjunto de “Herramientas” que ayudan a la identificacion y
eliminacion o combinacion de desperdicios (muda), a la mejora en la calidad y a la reduccion del
tiempo y del costo de produccion. Algunas de estas herramientas son la mejora continua (kaizen),
métodos de solucion de problemas como 5 porqués y son sistemas a prueba de errores (poka
yokes). En un segundo enfoque, se considera el “flujo de Produccion” (mura) a través del sistema
y no hacia la reduccién de desperdicios. Algunas técnicas para mejorar el flujo son la produccion
nivelada (reduccion de muri), kanban o la tabla de heijunka. (Gonzalez, 2007)

La manufactura esbelta puede considerarse como una estrategia de produccion compuesta por
varias herramientas administrativas cuyo principal objetivo es ayudar a eliminar todas las
operaciones que no le agregan valor al producto, sea este un bien tangible o un servicio, y a los
procesos, reduciendo o eliminando toda clase de desperdicios y mejorando las operaciones, en un

ambiente de respeto al trabajador. (Ballesteros Silva, 2008, pp. 223-228)

2.2.6.1. Beneficios

Beneficios que trae la aplicacion de Lean Manufacturing. (Ibarra Balderas et al. 2017, pp. 54-58)
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1. Mejora de la productividad: El incremento de la eficiencia dard como resultado producir
mas productos o bienes con el mismo capital.

2. Reduce desperdicios: La optimizacién en los sistemas de produccion conlleva a una
reduccion en los residuos y un menor namero de desperfectos en los productos.

3. Los plazos de ejecucion se ven disminuidos: el proceso comercial sera capaz de abarcar
mas carga de trabajo gracias la disminucion en los plazos de ejecucion del proceso
productivo. También asegurara una rapida disponibilidad del producto en el mercado.

4. Mejora del servicio al cliente: éste se ve beneficiado gracias a que la técnica de la
Manufactura Esbelta hace posible que la entrega del producto sea en el momento, tiempo y

lugar que el propio cliente lo precise.

2.2.7. Herramientas Lean Manufacturing
Las herramientas Lean Manufacturing, tienen por objetivo la eliminacion del despilfarro en un
entorno de mejora continua, calidad total y aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la

cadena de valor, contando con la participacion de todos. (Rajadell et al. 2010)

2271 Las5'S

Las 5°S es un método de gestidn de organizacion sincronizada de procesos, el cual permite a una
empresa encontrar la perfecta armonia de produccion para evitar desperdicios y/o despilfarros de
su cadena de produccién. Las 5°S permite junto al Lean Manufacturing obtener una produccion
mas eficiente con trabajadores mas productivos.

La EPA describe la herramienta de 5S como un sistema para reducir desperdicios y optimizar la
productividad mediante un espacio de trabajo ordenado y limpio, utilizando para ello sistemas
visuales de organizacion de los objetos en el espacio.(EPA United States Environmental Protection Agency,
2020, pp. 3)

La implantacion de 5S en Pymes se considera necesaria e imprescindible para la supervivencia
de la empresa durante el paso del tiempo. Mediante ella se eliminan mudas/despilfarros que no
aportan valor al producto final y se describen a continuacion:

e Transporte de mercancias

e Inventario

e Movimientos

e Esperas

e Sobreproduccion

e Sobreprocesos

e Defectos de calidad

e EXxceso de reuniones y correos
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o Desperdicio de conocimiento. (Manzano Ramirez y Gisbert Soler, 2016, pp. 16-26)
Las 5S estan representadas por:

1. Shitsuke o disciplina.

2. Seiketsu o estandarizar.

3. Seiso o limpieza e inspeccion.

4. Seiton u ordenar.

5. Seiri o eliminar.

Directrices para integrar el Lean Manufacturing en una Pyme. (Manzano Ramirez et al. 2016, pp. 16-26)

2.2.7.1.1.  Seiri (seleccionar)

El Seiri permite a una empresa seleccionar articulos, elementos, objetos que no pertenezcan a un
area de trabajo o que generen y provoquen desperdicios de tiempo o generen malestar en el libre
trabajo del personal, ocasionando “trabajo tonto”, lo cual es malo porque en la cadena de flujo

aumenta el tiempo de trabajo.

Tabla 4-2: Proceso diario de Seiri

Seiri (seleccionar)
Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no sirven
Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.
Mantener lo que se necesita y eliminar lo excesivo.
Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad y frecuencia
de utilizacion con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo.
5 | Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar en el menor
tiempo posible.
6 | Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y que pueden conducir a
averias.
7 | Eliminar informacién innecesaria, que pueda conducir a errores de interpretacion o de

actuacion.
Fuente: (Salvador Pefia, 2018)

AWINEF

¢ CAmo seleccionar?

Para seleccionar correctamente, la pregunta clave que debemos formularnos es: ¢esto es Gtil o
inatil para este lugar?

Para ello, diferenciaremos dos procedimientos de seleccién distintos. Uno para separar en
espacios o lugares de trabajo o individuales o de grupos reducidos (nuestra mesa, despacho,
pequefia oficina o taller...), y el otro, para usar en aquellos espacios que son compartidos por
grandes grupos y que encima, rara vez coinciden todos sus usuarios (en las fabricas pueden llegar

a usar la misma area de trabajo hasta cinco grupos distintos, uno por turno). (Aldavert et al. 2017)
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2.2.7.1.2. Seiton (Ordenar)

Después de aplicar Seiri (Seleccionar) en las &reas de trabajo es muy necesario y vital continuar
con Seiton (Ordenar), ya que esta herramienta permite identificar y adecuar lugares fijos y estables
para los objetos, insumos o articulos que se encuentren tirados o sobre lugares que generan caos.
Con esto los trabajadores podran identificar y encontrar los objetos que necesiten, siempre en el
mismo lugar, permitiendo establecer y calcular tiempos de trabajo, ademas, permitiendo a la
gerencia determinar una hoja de flujo de procesos con lo que se pueda obtener mejoras en
eficiencia y eficacia de la cadena de produccion.

Segun (Salvador Pefia, 2018) existen guias que pueden ayudar a tener un Orden adecuado por ejemplo
considerando que, si no se usa, se elimina; si se usa cada hora, se debe colocar junto a la persona;
si se usa varias veces al dia, se colocara cerca de la persona; si se usa una vez al afio, se debera

colocar en un almacén o bodega.

¢ Con qué criterio debemos ordenar? Decidir la localizacion en funcion de la frecuencia de
uso
Para conseguir ordenar el gemba de una forma légica y en linea a la actividad que realizamos en
él, debemos examinar la frecuencia de uso de cada elemento, producto u objeto.
El objetivo principal de la 2da S es evitar las largas busquedas para encontrar aquellos que
necesitamos, minimizando el movimiento y el transporte. Teniendo en cuenta en esta meta y el
andlisis de la frecuencia de uso podemos decir que:

e Cuanto mas usamos un objeto, mas cerca debe estar de nosotros.

e Cuanto menos lo usamos, mas alejado lo situaremos. (Aldavert et al., 2016)
Al igual que el Seiri, el Seiton debe ser aplicado cada dia en todas las areas de trabajo.

Tabla 5-2: Proceso diario de Seiton

Seiton (Ordenar)
1 | Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo diario, para
facilitar su acceso y retorno al lugar.
2 | Mantener los sitios identificados para ubicar o almacenar los elementos que se emplean con
poca frecuencia.
3 | Disponer de lugares para mantener el material o elementos que no se usaran en el futuro.
4 | Facilitar la identificacion visual (en casi de maquinaria) de los elementos como equipos,
sistemas de seguridad, alarmas, paneles de control, etc., para facilitar su inspeccién y
control de limpieza.
5 | Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberias, aire
comprimido, combustibles, gases, fuentes de liquidos y mas.
6 | Emplear y promover siempre el concepto de un lugar para cada cosa y cada cosa en su
lugar.
7 | Colocar las cosas que se necesitan de prioridad lo mas cerca posible.

Fuente: (Salvador Pefia, 2018)
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Sefalizacion de ubicacion de ordenamiento

Para poder sefialar la ubicacién adecuada de los articulos, puede ser factible y atinado la cracion
de tarjetas de informacion que permitan a los trabajadores conocer los lugares de ubicacion,
cantidades maximas y minimas, y mas informacion necesaria.

Tabla 6-2: Tarjeta de sefializacion e informacion

Material(s):
Cantidad Maxima: Cantidad Minima:

Disponible:  SI( ) NO( )
Area de almacenamiento:

Realizado por: Alban Bonilla Bryan Marcelo, 2020

2.2.7.1.3. Seiso (Limpiar)

Seiso permite a las empresas a tener sus areas de trabajo en condiciones éptimas para llevar a
cabo su papel con toda armonia, buena relacion y concentracion. Tener un area de trabajo limpia,
da a los trabajadores una motivacion y concentracion que garantiza un trabajo de buena calidad.

Segun (Salvador Pefia, 2018) se deben seguir varios lineamientos para tener un Seiso adecuado,
establecer campafas de limpieza, planificacién de limpieza y elaboracion de un manual de
limpieza.

Tabla 7-2: Proceso diario de Seiso

Seiso (Limpiar)
1 | Integrar y practicar la limpieza de 5 a 10 minutos diarios.
2 | Combinar la limpieza con la inspeccion, asumiéndola como una actividad de
mantenimiento.
3 | Abolir la distincion entre operarios del proceso, encargado de limpieza y técnicos de
mantenimiento, todos son responsable por el aseo de su area, equipos y herramientas.
4 | Asignar un encargado a cada maquina y lugar, el verificarlo genera conocimiento sobre su
funcionamiento.
5 | Buscar con la limpieza las fuentes de suciedad, y contaminacién hasta eliminar sus causas
primarias
6 | Repetir el ciclo: barrer, limpiar, encerrar, chequear, arreglar; en el dia dedicado a la
limpieza.
Fuente: (Salvador Pefia, 2018)

Segln (Rajadell y Sanchez, 2010) la aplicacion del Seiso comporta:

e Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

e Asumir la limpieza como una tarea de inspeccién necesaria.

e Centrarse tanto 0 mas en la eliminacion de las causas de la suciedad que en las de sus
consecuencias.

La limpieza es el primer tipo de inspeccion que se hace de los equipos, de ahi su gran importancia.

En este punto se recuerda al lector una cita del profesor Ytsuda: “organizar, ordenar y limpiar no
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es pagar o pedir al personal que limpie, es un planteamiento sistematico de gestion”. (Rajadell et al.
2010)

2.2.7.1.4. Seiketsu (Mantener)

La cuarta S se refiere a mantener el area de trabajo en condiciones Optimas, después de haber
aplicado las tres primeras S, lo mas logico y vital es que se mantenga el orden y la limpieza y
continte esta nueva filosofia de trabajo.

Segun (Salvador Pefia, 2018) €S importante contar con imagenes que permitan saber el antes y el
después para que los trabajadores tengan en cuenta como debe permanecer de limpia y ordenada
un area de trabajo.

Tabla 8-2: Proceso diario de Seiketsu

Seiketsu (Mantener)
Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S.
Establecer una medida o situacion temporal.
Acumular conocimiento y experiencia.
Estabilizar la situacion como estandar para el alcance, aplicando normas necesarias de
limpieza, tiempo y medidas de seguridad a emplear.
5 | Hacer el estandar visible para todos, empleando fotografias de mantenimiento establecido.

AIWIN|F-

6 | El empleo de estandares se debe auditar para verificar su cumplimiento.

7 | Mantener y mejorar continuamente el estandar.

Fuente: (Salvador Pefia, 2018)

SegUn (Rajadell et al. 2010) el principal enemigo del seiketsu es la conducta erratica. Aplicando la

tactica del “hoy si y mafiana no”, lo mas probable es que los dias de incumplimiento se

multipliquen de forma rapida. La aplicacién del seiketsu comporta:

e Mantener los niveles conseguidos con las tres primeras “S”.

e Elaborar y cumplir estandares de limpieza y comprobar que estos se aplican correctamente.

e Transmitir a todo el personal la enorme importancia de aplicar los estandares.

Los beneficios del seiketsu se pueden ver reflejados en aspectos como:

e Un conocimiento mas profundo de las instalaciones.

e Lacreacion de habitos de limpieza.

e EIl hecho de evitar errores en la limpieza, que en algunas ocasiones pueden provocar
accidentes.

e Una mejora manifiesta en el tiempo de intervencion (Rajadell et al. 2010)

El programa de estandarizacion deberad incluir actividades de caracter preventivo, como por

ejemplo evitar aquellos puntos de suciedad que obligan a una limpieza excesiva. La

estandarizacion es importante por las siguientes razones:

e Representa la mejor forma, la méas facil y méas segura de realizar un trabajo.

e Ofrece la mejor manera de preservar el know-how y la experiencia.
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e Proporciona una manera de medir el desempefio y una base para el entrenamiento.
e Muestra la relacion entre causa y efecto.

e Proporciona una base para el mantenimiento y la mejora.

o Facilita objetivos e indica metas.

e Crea una base para la auditoria y el diagnostico.

e Representa un método para evitar errores recurrentes y minimizar la variabilidad. (Rajadell et
al. 2010)

2.2.7.1.5. Shitsuke (Disciplina)

Shitsuke se puede traducir por disciplina o normalizacion, y tiene por objetivo convertir en habito

la utilizacion de los métodos estandarizados y aceptar la aplicacion normalizada. Uno de los

elementos basicos ligados a shitsuke es el desarrollo de una cultura de autocontrol, el hecho de

que los miembros de la organizacion apliquen la autodisciplina para hacer perdurable el proyecto

de las 5S. (Rajadell et al. 2010)

Shitsuke es tanto 0 mas importante que las demas S ya que la disciplina permitira a le empresa

tener una constancia diaria de la aplicacion de la filosofia de mejora continua gracias a la

aplicacion de las 5s. En si, todas las S son necesarias y vitales para mejorar un proceso productivo

en cualquier tipo de empresa, pero ser disciplinados permitira reconocer a una empresa como

fuerte y capaz de encabezar la lista de empresas exitosas a nivel mundial.

Algunas buenas ideas para la implementacidn del Shitsuke son:

e  Esloganes y posteres 5S.- muy Utiles para comunicar los temas a tratar en el inicio de una
campafia de 5S en la organizacion.

e  Paneles de historia y muestras de fotografias 5S.- donde se muestren el antes y el después
de la implementacion de las actividades y los beneficios logrados.

e Boletines 5S.- acompafiados de informacion relevante sobre el estado de avance de los
proyectos de mejora relacionados con la implementacion de una politica 5S.

e Mapas 5S.- donde se puedan situar tarjetas de sugerencias adheridas para que los empleados
puedan sugerir mejoras.

e Manuales 5S.- (recomendable de bolsillo) con definiciones y descripciones de las

actividades implicadas en cada una de las fases de implementacién de las 5S. (Fernandez Gémez,
2014)
Tabla 9-2: Proceso diario de Shitsuke

Shitsuke (Disciplina)
1 | Mantener el lugar de trabajo siempre limpio y ordenado.
2 | Seguir y respetar las reglas, normas organizaciones y estandares para reservar el area de
trabajo en excelentes condiciones.
3 | Promover la comunicacion y el compartimiento de informacion entre los compafieros de
trabajo.
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Tabla 9-2 (Continuacion): Proceso diario de Shitsuke

4

Fomentar las buenas relaciones humanas y el trabajo en equipo.

5

Realizar un control personal, constatando el habito de autodisciplina sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.

6

Mejorar el respeto de usted mismo y de los demés, manteniendo en condiciones de orden,
limpieza, seguridad de las areas designadas para tales fines.

Fuente: (Salvador Pefia, 2018)

2.2.8. Desperdicios en Lean Manufacturing

Segun, (Salvador Pefia, 2018) en el sistema Lean Manufacturing “desperdicio” es todo elemento que

no afiade valor al producto, estos elementos pueden ser equipos, materiales, herramientas, espacio

y tiempo de trabajador, entre otros. Se identifican ocho tipos de desperdicio, a continuacion, se

detalla el concepto de cada tipo de desperdicio:

Vi.

Sobreproduccion: Este desperdicio se manifiesta cada vez que la produccién no responde a
la demanda, es decir, supone producir productos para los que no hay una necesidad por parte
del cliente. Equivale a decir que la sobreproduccion es el peor de todos los despilfarros
citados ya que a menudo genera de otros (transporte, movimientos, inventarios adicionales).
Causa: Producir por encima de lo requerido por el cliente, produciendo material innecesario.
(Salvador Pefia, 2018)

Tiempo de esperas: Son esperas de tiempo al recibir materiales, instrucciones de trabajo,
ordenes de fabricacidn, inspecciones que hacen que las personas y/o las maquinas estén
paradas. Causa: Retrasos y tiempos muertos del personal o la maquina (tiempo afiadido
innecesario). (Concha Guailla et al. 2013)

Transporte: Corresponde a todos aquellos movimientos innecesarios para apilar, acumular,
desplazar materiales. Por ejemplo, desplazamientos de un operario a buscar material para
procesarlo. Causa: Transporte multiple e innecesario o retrasos en la manipulacién del
material.(Concha Guailla et al. 2013)

Sobreproceso: Se incluyen aquellos procesos ineficientes o inltiles pero gque a menudo son
aceptados como imprescindibles. Causa: Etapas de proceso innecesarias, 0 procedimientos,
o0 elementos de trabajo que no afiaden valor al producto.

Inventario o existencias: Constituyen un conjunto de materiales o productos que se
almacenan sin una necesidad inmediata. Causa: Almacenamiento o compra innecesaria de
materia prima, semielaborado o producto acabado sin un uso inmediato. (Salvador Pefia, 2018)
Movimiento: Son movimientos improductivos, que no aportan valor al proceso; demasiado
lentos o demasiado rapidos. También son posiciones o acciones innecesarias o incomodas
para los trabajadores. Causa: Acciones de equipos o de personas que no afiaden valor al

producto.
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vii. Defectos: Se asocia a los costes que suponen estos defectos en el producto o el servicio:
inspecciones, reparaciones, defectos, etc. Por ejemplo, en un hotel asignar una habitacion
para fumadores a un “no fumador” que habia avisado de su condicion al hacer la reserva.
Causa: Producir piezas de rechazo o que requieran reparacion.

viii. Competencias mal usadas: Se asocia con la asignacion de tareas a personas que bien no
estan capacitadas para su desempefio, 0 bien tienen una capacitacion muy superior. Causa:
Asignar tareas a personas gque no tengan las competencias (aptitud o actitud) adecuadas para
desempefiarlas. No desarrollar o implementar ideas o sugerencias, no adecuar las

competencias a las necesidades de los puestos de trabajo.(Concha Guailla et al. 2013)

2.2.9. Value Stream Mapping (VSM)

El Value Stream Mapping (VSM) es una técnica desarrollada al amparo del modelo de la
produccién ajustada, cuyo firme prop6sito es un riguroso proceso de calidad mediante la
eliminacion de todo despilfarro, y en el que la produccion fluye sin dificultades por los procesos,
con minimo inventario de componentes y productos en curso, sin paradas por problemas en la
maquinaria y cero defectos en los productos acabados. La aplicacion del VSM se realiza con fines
de apoyar a las empresas manufactureras en el proceso de redisefio de sus entornos productivos,
buscando mejorar la agilidad y capacidad de respuesta de las empresas, y de cara a desarrollar
cadenas de valor mas competitivas, eficientes y flexibles con las que afrontar las dificultades de
la economia actual. (Womack et al. 1994, pp. 72:93-103.); (Rother et al. 2009); (Sulivan et al. 2002)

El propdsito del VSM es visualizar el flujo del proceso gque sigue una familia de productos desde
los proveedores hasta los clientes, asi como el flujo de informacidn desde los clientes a los
proveedores de materias primas, mediante pautas establecidas. Una vez que la empresa traza el
VSM de su situacién actual (mapa VSM actual) y reconoce las areas de desperdicio o despilfarro,
el siguiente paso (elemento clave del VSM) es identificar las oportunidades de mejora, generando
el también denominado mapa VSM futuro. Aplicando la metodologia propuesta por los autores
del VSM (Duggan, 2018; Tapping, Luyster y Shuke, 2004; Rother y Shook, 2009), las etapas principales de
un proyecto de desarrollo de la técnica VSM se pueden resumir en los siguientes puntos:

e Eleccidon de una familia de productos

e Mapeado de la situacion inicial o actual

e Mapeado de la situacion futura

e Definicion de un plan de trabajo

e Implantacién del plan de trabajo

El desarrollo de dichas etapas se realizara por parte de un equipo creado para tal fin, en el cual la

figura del especialista en Produccion Ajustada apoyara en la labor de detectar los despilfarros e
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introducir las précticas apropiadas para actuar ante las causas de las ineficiencias. (De La Fuente et
al. 2010)

2.2.9.1. Seleccion del producto

Serd muy importante e inteligente seleccionar un producto, el cual tenga y cubra la mayoria de
actividades y procesos dentro de la cadena de produccién de la empresa. Con esto la empresa
tendra una referencia del cual se podran mejorar los procesos de los demas productos.

Analisis del flujo de proceso

Una vez elegido el producto en si, se debe plasmar cual es la situacion actual de la organizacién
para el desarrollo de ese producto. Para realizar esto en la practica, se sigue el flujo de materiales
y de informacién paso a paso. El analisis del flujo de materiales empieza en el almacén de
producto acabado y continfia “aguas arriba” hasta el almacén de materia prima.(Rajadell et al 2010)

Tabla 10-2: Simbologia del diagrama de procesos

Actividad Simbolo Resultado

Operacién Se modifican las caracteristicas

Transporte Se cambian de lugar

Demora Se interfiere o retrasa el paso

Almacenaje Se guarda o protege

Inspeccion I:l Se verifica Calidad o Cantidad

Fuente: (Rajadell et al. 2010)

2.2.9.2. Diagrama de recorrido de produccién

Representacion objetiva de la distribucion de planta, en la que aparece el lugar de todas las

actividades registradas en el Diagrama de andlisis del proceso (DAP). Es un plano a escala de la

zona de trabajo, en el que aparece la ubicacion de las maquinas y puestos de trabajo, asi como el

movimiento del producto o de sus componentes, utilizando los simbolos estandar.

Utilidad:

e Como suplemento al DAP, especialmente cuando en el proceso existe gran cantidad de
espacios recorridos.

e Para mostrar recorridos y congestion de transito.

e Para hacer revisiones de las distribuciones de equipo y de la planta.(Garcia Ledesma, 2015)

2.2.9.3. Diagrama de flujo de produccién
Este diagrama, ademas de mostrar la secuencia con que suceden las actividades, contiene un grado
mayor de detalle que permite considerar diferentes tipos de actividad y alteraciones en la

secuencia, que pueden ser ocasionadas por revisiones o por la ocurrencia de alguna disyuntiva no
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previsible. Es especialmente adecuado para documentar la situacion actual de los procesos o el
disefio final que serd puesto en préctica; resulta una herramienta indispensable para el
entrenamiento de los empleados.

Normalmente, contiene méas detalles que los dos diagramas anteriores, puesto que, en una
actividad, puede participar mas de un area y ello da pie a desglosar cada una de dichas
participaciones.

Permite observar de manera general lo que sucede en un proceso. EIl objetivo es lograr un
diagrama con la informacion minima para entender el comportamiento del proceso y poder
realizar juicios sobre:

o La eficiencia del flujo.

e Lajustificacion de realizar cada una de las actividades.

e La posibilidad de modificar o eliminar algunas actividades o partes completas del diagrama.
o La existencia de reprocesos innecesarios.

El Diagrama de Flujo es una buena herramienta para acercarse al proceso y poder planear
adecuadamente las etapas posteriores de analisis con mayor detalle. Es muy conveniente usarlo
como primer paso durante el disefio de un proceso nuevo o cuando se analizan modificaciones

tendientes al mejoramiento.

Procedimiento:

o Determine cuales son las entradas y salidas del proceso.

e Establezca cual es la primera actividad que se realiza y vaya describiendo, con la simbologia

estandar, cuales son las actividades y el flujo del proceso.

Ventajas:

e Proporciona una panoramica del proceso.

e Muestra el flujo del proceso, en el que se incluyen las alteraciones de la secuencia.

e Es una excelente herramienta para entender cémo funciona el proceso.

e Permite analizar y probar mejoras, disefiar partes completamente nuevas y prever los efectos
gue un cambio puede tener en otras partes del proceso.

La especificacion del tipo de actividad, permite identificar cuéles son: no requeridas, ineficientes

o redundantes.

2.2.9.4. Simbologia de Flujo de Materiales para el VSM

Se utilizan los siguientes simbolos:
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La simbologia estandar que se utiliza para la identificacion del flujo de la informacion es la

siguiente:

O

Operacién 1000 piezas Movimiento
de Valor Operacién de 1.3 dios de Materiales
Afadido Control Material Parado Empujado

T/C: 65 509, méx. 30 Piezas
) | [ | —rros
2 Turnos
Flujo de Materiales
Movimiento de OEE: 60% en Secuencia Localizaciones
Material Tirado Datos de Proceso Externas
Viernes
&
w1 | I

Transporte por
Camién

Transporte interno

Supermercado

Figura 1-2. Simbolos de Flujo de Materiales
Fuente: (Rajadell et al. 2010)

—

Flujo de Informacion  Flujo de Informacion

—

Plano
Diario

ool

Manual Electrénico Plan de Produccion Caja de Nivelado
A\ R | LD
\ 1 } 1 } 1 1
/ \ \ 7 \
T \‘___r, N . \i__rl
Kanban de Lote Kanban de Kanban de Movimiento de
| deProduccion | Movimiento | Produccién | Kanbanenlote

Ajustes “Informales”
del

Sectienciador Plan de Produccién

Figura 0-1: Simbolos de Flujo de Informacion
Fuentes: (Rajadell et al. 2010)

2.2.9.5. Dibujo del VSM
Una vez obtenidos todos los pasos de los diferentes procesos necesarios para la obtencion del
producto, eso si, hacia atras, el grupo de trabajo se retira a una sala donde comenzaran a dibujar
siempre a mano, con papel y lapiz, los diferentes simbolos estandares para cada tarea, para obtener
asi el mapa actual.
A continuacidn, se presentan los pasos para la elaboracion del VSM:
e Flujo de materiales a partir del cliente.
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e Se representan las operaciones apuntadas en la hoja “Analisis del flujo del proceso”.
e Serepresenta el flujo de informacion.

e Se calculay representa el lead time.

e Se dispone del mapa completo. (Rajadell et al. 2010)

2.2.10. Diagrama Ishikawa

El diagrama de Ishikawa también llamado “Espina de Pescado”es utilizado para explorar todas
las causas reales o potenciales que explican un efecto de interés el cual esta provocando dafios o
provocando pérdidas en la empresa. Mediante el diagrama de Ishikawa una empresa puede
determinar exactamente cual puede ser el problema que acarrea la cadena de produccién y que

esta impidiendo una buena produccidn de cualquier tipo de empresa productiva.

2.2.11. Tarjetas Kanban

La misidn del sistema Kanban es el control de los materiales para conseguir que el inventario de
producto semiterminado recorra toda la cadena de suministro desde el cliente hasta los
proveedores. Cada proceso que ocurre a lo largo de la cadena de suministro de una empresa debe
producir al ritmo que se necesitan los productos y hacer reposicion de las unidades consumidas.
Para la implementacidon del sistema Kanban es necesario que la empresa tenga aplicado un sistema
de control de produccion tipo Pull. Este sistema de control de produccién planifica la produccién
de s6lo lo que la empresa enviara al cliente, es decir, producir en funcion de la demanda, por lo
que todo lo que se produzca fuera de la planificacidn se considerara sobreproduccion, la cual sera

una fuente de desperdicio importante para la empresa. (Castellano Lendinez, 2019, pp. 30-41)

FLUJD DE MATERIALES >

-~ e - - o o T = 3 .
( Proveedores ) (Componentas) ( Submontaje ) (Montaje final) ( Clientes
ik ples il o g - s - i ol W =

< FLUJO DE INFORMACION

—

PULL - EFECTO ARRASTRE

Figura 3-2. Sistema de control de produccidn tipo Pull
Fuente: (Castellano Lendinez, 2019, pp. 30-41)

El sistema tradicional de produccién se denomina Push. El sistema Push se asocia con los sistemas
de MRP (Material Requirement Planning), los procesos de produccién se programan y los
materiales necesarios para la obtencion del producto final se ordenan y se fabrican con el fin de
crear un stock basado en la prevision de la demanda. En este caso los procesos van empujando a

los procesos siguientes a producir, por lo que el flujo va desde las materias primas hasta el cliente
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final. La principal desventaja de este sistema es la produccion en grandes cantidades o grandes

lotes, lo que conlleva a coste elevado en stock en curso. (Castellano Lendinez, 2019, pp. 30-41)

FLUJO DE MATERIALES

;?p_ > | .;>

[ D |
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— — e — e o

w/.

4 i R ,
X | € | @ 1 & ]

| |
FLUJO DE INFORMACION

PUSH - EFECTO EMPUJE

Figura 4-2. Sistema tradicional de produccidn tipo Push.
Fuente: (Castellano Lendinez, 2019, pp. 30-41)

2.2.11.1.1. Principios del Sistema Kanban

El sistema Kanban esta basado en una serie de principios, los cuales son:

Visualizacion: Kanban permite tener una visualizacion total del desarrollo de las tareas de la
cadena de produccion, lo que facilita la organizacién y la realizacion de modificaciones si
fuera necesario en el equipo.

Calidad: Es importante que todo lo que se haga se debe hacer bien desde el principio.
Disminucion de los desperdicios: Hacer lo justo y necesario.

Priorizacién — flexibilidad: Realizar una gestion adecuada del tiempo con un orden coherente
para facilitar el trabajo de todo el equipo. Las tareas se pueden priorizar.

En proceso: Kanban promueve la continua modificacion de las actividades a realizar.
Mejora continua: La mejora es infinita por lo que se debe mejorar continuamente los procesos

en funcion de los objetivos definidos. (Juarez Nufiez, 2002, pp. 60); (Castellano Lendinez, 2019, pp. 30-
41)

2.2.11.1.2. Obijetivos del Sistema Kanban

Los objetivos principales que se pretenden conseguir con el sistema Kanban son:

Establecer una programacion en la que se pueda visualizar la produccion.
Controlar el flujo de material.

Impulsar el mantenimiento de los procesos estandarizados.

Evitar la sobreproduccion.

Controlar los inventarios.

Incrementar y mejorar la comunicacion entre procesos y centros de trabajo.

Minimizar el producto en proceso.(Castellano Lendinez, 2019, pp. 30-41)

Implementacién del Sistema Kanban

Para la implementacion correcta del sistema Kanban sera necesario seguir una serie de pasos:
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Formar a todo el equipo de trabajo en la metodologia Kanban y tomar conciencia de los
beneficios y ventajas que presenta este sistema.

No es necesario implementar Kanban de primeras en todos los procesos de la cadena, seria
conveniente analizar los centros con mas problemas para detectar posibles problemas que se
desconocian.

Implementar Kanban en el resto de los centros de trabajo. El operario correspondiente con
el centro de trabajo serd la fuente de informacion méas importante, el cual aportara opiniones
e ideas para mejorar el sistema.

Mantenimiento y revision continGa del sistema Kanban.(Arango Sernal et al. 2015, pp. 221-233;
Castellano Lendinez, 2019, pp. 30-41)
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CAPITULO 111

3. MARCO METODOLOGICO

3.1. Descripcion general de la organizacion

MICKOS ICE CREAM estéa ubicado en el sector norte de la ciudad de Riobamba, en la Avenida
Lizarzaburu s/n Rio Cutuchi, cuenta con 18 colaboradores con mucha capacidad y experiencia,
bajo la acertada direccién de la Sra. Argentina Orozco. El éxito de MICKOS ICE CREAM ha
permitido que la empresa crezca y se consolide en el mercado riobambefio y a nivel nacional, a
través del mejoramiento de la calidad de sus productos, incorporando tecnologia y maquinaria en
los procesos de fabricacion y seleccionando los mas finos ingredientes, es asi que actualmente
cuenta con las siguientes sucursales: Matriz — Riobamba, Cunchibamba, Guayllabamba, El

Triunfo, Bafios y Puyo.

3.1.1. Datos de la organizacion

Tabla 1-3: Datos de la organizacion

Razon Social de la Organizacion: Orozco Paramo Argentina
RUC: 0601113871001
Direccion: Av. Lizarzaburu y Rio Cutuchi — | Teléfono: (593) 03 2 606916 / 03 2 604525

Riobamba

Direccién Web: | E-mail: mickosicecream@gmail.com

mickosicecream@gmail.com

Provincia: Chimborazo Ciudad: Riobamba

Fuente: (Mickos Ice Cream,)

3.1.2. Actividades de la organizacién
Tiene como objetivo principal la elaboracion y venta de helados, de conformidad con lo dispuesto
en el articulo 42. Del contrato de constitucion; objeto que lo realiza acatando estrictamente todas

las disposiciones legales vigentes.

3.1.3. Mision
MICKOS ICE CREAM, es una empresa dedicada a la produccién y comercializacion de helado,

ofrece una linea variada de sabores y productos con el propoésito de satisfacer a nuestros clientes.

(Mickos Ice Cream,)
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3.1.4. Vision
MICKOS ICE CREAM, ser una empresa lider en el mercado del helado, utilizando maquinaria

moderna y ofreciendo a sus consumidores productos de calidad. (Mickos Ice Cream,)
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3.1.5. Organigrama estructural

GERENTE GENERAL
[ |
GERENTE DE AREA
GERENTE DE VENTAS PRODUCCION CONTAEBILIDAD
) | ] ) ]
VENDEDO VENDEDO VENDEDO
RES RES RES ADMINISTRADOR CONTADOR
LOCAL 1 LOCAL 2 LOCAL 3
JEFE DE AUXILIAR
PRODUCCION CONTABLE
| )
I | __ [ ) | - I : |
OPERARIO OPERARIO | OPERARIO OPERARIO OPERARIO | OPERARIO
1 2 3 4 3 6

Figura 1-3. Organigrama estructural
Fuente: (Mickos Ice Cream,)
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3.1.6. Presentaciones de Mickos

Mickos trabaja con dos tipos de presentaciones de produccion de helados, paletas de helado y
bandejas, pero la presentacion de venta al publico para consumo son las paletas de helado
etiquetadas y enfundadas, mientras que las bandejas sirven para vender bolas de helado en cono
de galleta.

Mickos trabaja actualmente con mas de 40 tipo de sabores, tanto para paletas de helado como
para las bandejas. Entre los cuales tenemos:

e Chocolate e Naranjilla e Coco

e Guanabana e Mora e Almendra

e Ron Pasas e Mango e Taxo

e Chicle e Aguacate o Uva

e Frutilla e Maracuya e Pifia Colada
e Pistacho e Vainilla e Naranja

Bandejas de helado
Como podemos observar en la figura 2-3 las bandejas de helados son de varios sabores, estas
bandejas son usadas para almacenar el helado y venderlo a manera de bolas de helado en las

tiendas de distribucion a nivel pais.

Figura 2-3. Helados en presentacién de tipo bandeja
Realizado por: (Autor, 2020)

Paletas de helado
El producto estrella 0 que mas es vendido, es la paleta de helado, pues brinda la facilidad de
transportar debido que estd enfundado y de facil manipulacién. En la figura 3-3 se puede apreciar

unos pocos sabores que tiene Mickos en su amplia lista de oferta.
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iMas de 40

SABORES!

Pidelos a domicilio®,

Figura 3-3. Sabores de paletas de helados
Fuente: (Mickos Ice Cream,)

3.2.Situacion Actual de Mickos Ice Cream

3.2.1. Proceso productivo de la empresa

El proceso productivo de la empresa para la elaboracion de helados es el mismo tanto para

bandejas como para paletas, la Unica diferencia es que las bandejas no tienen algunas actividades

como etiquetado y enfundado, ni tampoco se debe colocar en moldes después de la actividad de

la maquina batidora. Como muestra el grafico 1-3, los pasos o etapas para realizar la produccion

de helados de crema tipo paleta, son los siguientes:
1) Recepcion de leche

2) Laboratorio

3) Pasteurizado/marmitas
4)Adicion y Agitacion

5) Reposo

6) Tunel de frio

7) Mesa de trabajo

8) Maquinas batidoras

9) Tunel de frio y Camaras de frio
10) Etiquetado y empaquetado
11) Almacenamiento

12) Transporte
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Recepcion . Pasteurizad Adicién y
[ Laboratorlo ]:>[ ofmarmitas ]:>[ Agft3316n :> Reposo

Tinel de frio y Maquinas Mesa de Tuanel : I I
Camaras de frio batidoras trabajo de frio
b[ Almacenamiento ] — [ Transporte ]

Gréfico 1-3. Etapas de la produccién de helados de crema

Etiquetado v
Empaquetado

Fuente: (Mickos Ice Cream,)

3.2.1.1. Recepcidn de leche

El proveedor de Tuntactacto ingresa hasta el area de recepcion, espera la orden del area del
laboratorio para alistar la tuberia por donde succionan la leche y se la lleva a la siguiente etapa
del proceso. Como se ve en la figura 4-3 tanto el proveedor como el personal de Mickos no usan

equipos de proteccion personal para manipular adecuadamente la materia prima.

~m—a

Seans

Realizado por: Autor, 2020

3.2.1.2. Laboratorio

En el laboratorio, la jefa de produccidn toma una muestra para hacer un analisis lacteo de mastitis,
acides, peso y alcohol como se muestra en la figura 5-3; si no cumple uno de los requerimientos
que la empresa tiene, se rechaza todo el contenido del primer recipiente analizado y se realiza el
analisis con el contenido del siguiente recipiente de materia prima. Los requerimientos
contemplan que no tengan mas temperatura de la cual trabajan, no tenga sabor dulce, no tenga

mastitis, entre otros requirimientos propios de la empresa.
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v ot
Figura 5-3. Laboratorio
Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.1.3. Pasteurizado/marmitas

En las marmitas se recibe la leche mediante unas mangueras con ayuda de una bomba de succion,
las marmitas tienen una capacidad de 100 litros. Todo helado de crema tiene la misma temperatura
de tratamiento, hervir entre 70°C y 75°C durante 2 horas y 30 minutos, tiempo que garantiza que
se desprenda la suficiente crema necesaria con la calidad lactea deseada.

Una vez comprobada la cantidad de grasa aceptable y de buena apariencia, se procede a preparar
la base del helado de crema, agregando 2 cantidades de espesante y una de estabilizante en la
leche pasteurizada durante 15 minutos.

Se agrega una cantidad de esencia de Vainilla en la marmita hasta esperar el saborizante
determinado para el helado de crema que sera lo que la orden de pedido establezca. Como muestra
la figura 6-3, la trabajadora no cuenta con elementos de proteccién personal necesarios para evitar

una contaminacion de la materia prima.

?
Figura 6-3. Pasteurizacion en marmitas
Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.1.3.1. Insumos
En la figura 7-3 se puede apreciar que los insumos en el area de bodega no estan correctamente
ordenados ni distribuidos, esto ocasiona pérdidas de tiempo por la inevitable basqueda de los

mismos a la hora del proceso productivo.
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Figura 7-3. Insumos en desorden
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 8-3 se puede observar que el personal tiene dificil acceso para encender las luces de
la bodega, esto genera pérdidas de tiempo porque hay obstaculos que impiden acceder al

interruptor sin problemas.

~ 8 TN
) L

Figura 8-3. Dificultad para encender luminarias de bodega de insumos

Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.1.4. Adicion y Agitacion

Para la agitacion se toma una cantidad de leche de la marmita y segln sea la orden de pedido se
solicita en bodega los insumos 0 materia prima necesaria para preparar el sabor deseado y en el
laboratorio las cantidades de materiales necesarios, agitando alrededor de 20 minutos. Después
se adiciona nuevamente a la marmita y se deja agitar unos 30 minutos, después se deja enfriar con
agua durante una hora. En esta etapa existe el problema de no presentar una tarjeta de informacion
como muestra la figura 9-3, esto provoca que las trabajadoras constantemente usen la maquina a
pesar de que alguien mas ya estd usandola y como consecuencia deben volver a comenzar el

proceso de cero, provocando demoras y pérdidas de tiempo.
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Figura 9-3. Adicidn y agitacion de insumos.

Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.1.4.1. Aseo de utensilios

Después del uso de utensilios e instrumentos, estos se acumulan en el area de lavado y generan

desorden en dicha area, provocando pérdida de tiempo como muestra la figura 10-3. Ademas, no

Figura 10-3. Area de aseo de utensilios
Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.1.5. Reposo
La mezcla se coloca en ollas grandes con capacidad para 100 litros aproximadamente y se lo deja
enfriar alrededor de 3 horas. Como muestra la figura 11-3, las ollas estan en reposo, pero estan

mal ubicadas en el piso y ocasionando obstaculizar al personal.

Figura 11-3. Reposo del helado liquido.
Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.1.6. Tunel de frio
En el tunel de frio como muestra la figura 12-3, se coloca la mezcla (helado de crema) y se lo deja
durante casi 15 horas aproximadamente a una temperatura que asciende desde los -30°C hasta los

-5°C, donde el helado no se congela, pero tiene unas propiedades secretas de preparacion de la

empresa.
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Figura 12-3. Tunel de frio para congelar los helados.
Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.1.7. Mesa de trabajo

En la mesa de trabajo la mezcla se la liciia nuevamente debido a la presencia de nata que se forma
en la superficie y luego se cierne toda la mezcla como muestra la figura 13-3. Este proceso dura
alrededor de 60 minutos. En esta area existe también el inconveniente de demoras y desorden, no
existe sefialética que mantenga informado al personal sobre mantener el orden y estandarizar

adecuadamente los procesos.

Figura 13-3. Mesas de trabajo.
Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.1.8. Maquinas batidoras

En las maquinas batidoras se coloca la mezcla en baldes, la capacidad de las maquinas es de 11
litros en cada proceso de batido, las maquinas tardan alrededor de 15 minutos en cargar su
esfuerzo de trabajo y después funcionan constantemente durante 3 o 5 horas al dia como muestra
la figura 14-3.

Cuando cada proceso de batido esté listo, las trabajadoras preparan los moldes para las paletas de
helado con capacidad de 115 a 135g aproximadamente.

En promedio cada minuto de dosificacion pueden tener listos 2 0 3 helados de paleta, pero sin
tener en cuenta el tiempo extra en cada proceso de batido el transporte de los helados (24 helados)

al tanel de frio.
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Figura 14-3. Maquinas batidoras.
Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.1.9. Tunel de frio y Camaras de frio

En el tunel se colocan todas las presentaciones de paletas de helado de crema, donde pasan a -
26°C durante 2 horas y media hasta llegar a su punto de congelacién adecuada para la recepcion
en el puesto siguiente que es enfundado y etiquetado de las paletas de helado.

En las camaras de frio se guardan todas las presentaciones de bandejas, siempre colocando la
fecha de elaboracion o llegada de la leche y con el nombre de la trabajadora que lo empacé. En
estas camaras los helados permanecen a -30°C de temperatura; es aqui donde las dos
presentaciones se guardan como lugar de almacenamiento, como muestra la figura 15-3. La

filosofia que usan normalmente es para despachar helado es, primero en entrar, primero en salir.

o~ i 2
Figura 15-3. Tunel y cAmara de frio para almacenamiento.
Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.1.10. Etiquetado y empaqguetado

Después los helados de paleta son sacados de sus moldes y etiquetados con una maquina en fundas
disefiadas por la empresa donde se enmarca la fecha de elaboracion y caducidad del producto y
namero de lote, como muestra la figura 16-3. Las paletas de helados de crema son empaquetadas
en cajas de carton con 25 unidades y en este punto es donde el control de calidad se hace presente,
pues nunca se acepta un helado con deformaciones, palillos dafiados o rotos. Y aqui es donde la
cantidad de la produccion real del helado se refleja, ya que al inicio de la produccién no se puede
tener un nimero exacto de unidades debido a variables que no se pueden controlar actualmente,

pero si se puede obtener una media de produccion. Este proceso tiene una duracion de alrededor
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de 3 horas y media en promedio, dependiendo del nimero de helados solicitado por la
administracion. Solo en este punto varia un poco el tiempo de produccion en cada lote, ya que,
para todos los demas procesos, el tiempo es el mismo. Lleva la misma duracién preparar 1300 o
1600 helados por lote. Después son pocos los minutos extra que dura la actividad en el area de
enfundado y etiquetado para cada unidad.

< " o
l‘.«,

Realizado por: (Autor, 2020)
En esta area se tienen contratiempos debido a que se acumula basura y objetos, como muestra la

figura 17-3, no hay sefialética que informe y prevenga al personal de no provocar desorden.

Figura 17-3. Desorden en area
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 18-3 se puede apreciar que al final de cada lote de produccién se tienen productos
dafiados o no conformes como consecuencia de la alta velocidad de la maquina etiquetadora, esta
ocasiona gue golpee fuertemente a las paletas de helado y deforme la estética de las mismas. Por

cada lote existen alrededor de 105 paletas dafiadas, lo que, ademas, genera pérdidas econémicas.

Figura 18-3. Producto no conforme al final del proceso
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 19-3 se puede apreciar que la estanteria de insumos para la maquina etiquetadora esta
mal distribuida, el peso de los rollos de plastico para enfundar es muy pesado y se lo debe colocar
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en la parte inferior. Acciones como esta, por mas simples que se vean, a la larga ayudan a mejorar

la cadena de produccion de la empresa.

B - ——
Figura 19-3. Estanteria para guardar fundas de paletas
Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.1.11. Almacenamiento
El almacenamiento de las dos presentaciones de helados de crema es en el cuarto de frio donde

permaneceran a -30°C de temperatura, como muestra la figura 20-3.

LA 3 2 O e g
Figu s de Almacenamiento del producto final, insumos y materia prima.

Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.1.12. Transporte

La empresa tiene un camién especial para el transporte del producto en cuartos de frio con un
sistema muy tecnoldgico con sistema de refrigeracion que va de los -18°C a -32°C, como muestra

la figura 21-3. Los viajes se realizan segun las érdenes de pedido que maneje la empresa.

Figura 21-3. Vehiculo de transporte del producto final.
Realizado por: (Autor, 2020)
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3.2.2. Otras areas que generan desorden

3.2.2.1. Area de bodega
En la figura 22-3 se puede apreciar el desorden generado en la estanteria de equipo de proteccion
personal, esto provoca estrés en el personal y también genera contratiempos, ya que no es posible

controlar cuantas unidades existen de cada equipo.

. . ¢ a4
Figura 22-3. Estanteria de equipo de proteccion personal
Realizado por: (Autor, 2020)
3.2.2.2. Zona de pasillos
En la figura 23-3 se puede observar que los pasillos tienen obstaculos, lo que impide el libre
transito del personal y el transporte del producto final hacia el camion, provocando demoras y

contratiempo en el proceso productivo.

Figura 23-3. Obstaculo en pasillos
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 24-3 se puede apreciar que el area de sustancias de aseo esta llena de desorden y sin

sefalética.
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Figura 24-3. Area de sustancias de aseo y sustancias inflamables.
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 25-3 se puede observar que las bandejas obstaculizan el paso para transportar los
productos terminados, esto ocasiona desorden y pérdida de tiempo. El area de bandejas debe ser

movido a otro lugar.

Figura 25-3. Area de dep6sito de bandejas
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 26-3 se puede observar que existe desorden en la estanteria de utensilios, no hay

sefialética que permita instruir al personal sobre como mantener el orden.

Figura 26-3. Estanteria de utensilios
Realizado por: (Autor, 2020)

3.2.3.  Produccion
La produccion de Mickos oscila entre 1300 y 1600 helados de distintos sabores por cada lote
producido, normalmente se producen 4 lotes en una semana, un lote por dia y el quinto dia se lo

designa estrictamente al minucioso aseo de las instalaciones para evitar la formacion de peliculas
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contaminantes y la contaminacién que atraiga insectos o roedores; y cerca de 15y 22 bandejas de
helado de crema, toda produccién depende del pedido que soliciten los puntos de distribucion. El
pedido que mas se solicita es de 1500 helados de crema en presentacion de paletas por lote. Cada
recipiente inoxidable en las marmitas inicia con 100 litros de materia prima y después de
pasteurizar finaliza con alrededor de 80 litros, de esto se obtienen 4 baldes de 22 litros de helado
de crema con un alcance de 125 helados por balde. Cada balde de 22 litros de helado de crema
tiene un alcance de cerca de 5 a 6 bandejas de helado.

Para realizar el analisis del proceso de produccion de los helados de crema se tomara datos
proporcionados por la empresa desde cierta fecha para realizar los analisis respectivos. Fecha:
2020-02-03

También es importante mencionar que en cada lote de produccién existen desperdicios y pérdidas
como helados dafiados en la etapa de etiquetado y empacado. Ya que en la maquina etiquetadora
las trabajadoras deben trabajar muy rapido para poder etiquetar y enfundar cada helado, también
el estrés de trabajar a presion es ocasionado debido a que, en procesos anteriores a este, las
trabajadoras pierden tiempo por no tener claras sus tareas con la ayuda de tarjetas que permitan
tener informacion pertinente a las trabajadoras.

La cantidad de helados dafiados o de desperdicio es de 105 helados por lote, se tomaron datos
proporcionados por las trabajadoras de la empresa, ya que no existen registros oficiales del
ndmero de helados dafiados. Los datos se tomaron desde la fecha: 2020-02-03.

Tabla 2-3: Produccion por lotes

PRODUCCION POR LOTE
Dias 16
Fecha Lote Paletas Bande jas Paletas
Dafadas
03/02/2020 57 1350 20 102
04/02/2020 58 1375 22 103
05/02/2020 59 1475 20 102
06/02/2020 60 1375 22 105
10/02/2020 61 1525 25 103
11/02/2020 62 1500 27 103
12/02/2020 63 1500 25 103
13/02/2020 64 1525 27 103
17/02/2020 65 1500 24 105
18/02/2020 66 1500 31 105
19/02/2020 67 1525 35 102
20/02/2020 68 1500 30 105
24/03/2020 69 1525 28 102
25/03/2020 70 1500 26 105
26/03/2020 71 1600 30 105
27/03/2020 72 1600 33 106

Fuente: (Mickos Ice Cream,)
Realizado por: (Autor, 2020)
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En la tabla 2-3 podemos encontrar la produccion por lote de Mickos, en donde se evidencia que
la media de pedidos es de 1 500 paletas de helado por lote, también se puede apreciar que existen
105 paletas de helado dafiadas, lo que genera pérdidas econémicas para la empresa.
Consecuentemente se puede apreciar una demanda que va en alza segun las cantidades pedidas
de los diferentes puntos de venta al cliente, confirmando que la demanda de consumo de paletas
de helado cada vez crece.

y=12,096x + 1389,4
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=
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o

57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72
LOTE

Paletas Lineal (Paletas)

Gréfico 2-3. Demanda de consumo en crecimiento
Realizado por: (Autor, 2020)
Con el grafico 2-3 se puede observar y confirmar que Mickos necesita cubrir una mayor demanda

a nivel nacional, ya que los pedidos han ido incrementando con el pasar del tiempo. Esto permite
a Mickos, ademas, mejorar el proceso productivo de la elaboracion del helado, buscando reducir

tiempos muertos y actividades que no generan valor.

3.2.3.1. Pérdida de Calidad
La pérdida que Mickos tiene en cada lote en términos de su produccion por su calidad es
determinada por la férmula de pérdida de calidad segn Taguchi. Quien instruye como evaluar la
pérdida de calidad en un producto. Con esto se determina cuanto estd perdiendo Mickos
econémicamente cuando en su proceso tienen helados dafiados al final de la actividad de
etiquetado y enfundado. El valor calculado de pérdida se lo ha determinado en cada lote de
produccion.
Se us0 esta formula:

L(x) = k(x — N)?
L(x)= funcién de pérdida de calidad
x= valor de la caracteristica de calidad (observado)
N= valor nominal de la caracteristica de calidad (valor objetivo)

K= constante de proporcionalidad o valor de costo de produccion de un helado)
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Tabla 3-3: Produccién de paletas dafiadas por lote Tabla 4-3: Costo de produccion de

Produccion por Lote paletas
k 05 Costo de Produccion
Lotes 16 N 0 Chocolate | 06 |[Aguacate | 045
Paletas Pérdida ce la Guandbana| 055 [Maracuya | 0,45
Fecha |Lote | Paletas Dafiadas (x) |Calidad ($) L(x) Roh Pasas | 0,6 |Vainilla 05
03/02/2020 | 57 1350 102 5202 Chlc_le 0,5 |Coco 0,55
04/02/2020 | 58 | 1375 103 5304,5 Frutilia 045 |Almendra | 06
05/02/2020 | 59 | 1475 102 5202 Pistacho | 05 |Taxo 045
06/02/2020 | 60 | 1375 105 5512,5 I\N/Iara””"a gjz L’_‘fa — 0(;455
10/02/2020 | 61 | 1525 103 5304,5 ord o> e e
Mango 0,5 [Naranja 0,45
11/02/2020 | 62 1475 103 5304,5 Costo Pormedio 050
12/02/2020 | 63 1500 103 5283,92 Fuente: (Mickos Ice Cream,)
13/02/2020 | 64 1525 103 5263,38 Realizado por: Alban Bonilla Bryan Marcelo,
17/02/2020 | 65 | 1500 105 5512,5 2020
18/02/2020 | 66 1500 105 5512,5
19/02/2020 | 67 1525 102 5202
20/02/2020 | 68 1500 105 5512,5
24/03/2020 | 69 1525 102 5161,28
25/03/2020 | 70 1500 105 5512,5
26/03/2020 | 71 1600 105 5512,5
27/03/2020 | 72 1600 106 5618

Realizado por: (Autor, 2020)

En la tabla 3-3 se puede observar el registro de pérdidas econdmicas para Mickos a causa de las
paletas dafiadas en cada lote, es constante que 105 paletas se dafien en cada lote producido.
También es posible ver en la tabla, para 105 paletas dafiadas, la empresa tiene una pérdida de 5
512,50 dolares, esto necesariamente debe ser corregido. En la tabla 4-3 se pueden observar los
costos de produccion de las paletas de helados de crema con lo cual fue posible calcular el valor

de la pérdida de calidad segin Taguchi.
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3.3. Evaluacion de Mickos con herramientas Lean Manufacturing

3.3.1. Flujograma de elaboracion de helado de crema

Il Ingreso LECHE> micﬁrk]ﬂlolfés oo | PCC: Acidez,
g Alcohol, Mastitis

Rechaza y no hay
produccion de
helado

Pasa las pruebas de
laboratorio si/no

Sl

v
| Succién de leche a través de mangueras hasta marmitas >

A 4

Pasteurizadoen |- PCC: 2,5 horas

: 80 °C (+,-2°C)
marmitas
L» Grasa y vapor

—Insumos de bodegas—

Preparacion de helado base (espesante +
1. estabilizante)
Adicion'y Preparacion de sabor( saborizantes o fruta)
Agitacion 10 min de licuado

Residuos liquidos

Enfriamiento
naturalen areade |.......... [30 minutos
mesas de trabajo

| Desde mesa de trabajo hasta tinel de fri>

Maduracion |- 15— 20 horas
Desde -30°C hasta -5°C

C
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Y

[ Desde tinel de frio hasta mesas de trabaio>

A 4
Mesade | Licuado de mezcla
trabajo Cernido de producto

[ Desde mesas de trabajo hasta maquinas batidoras >

A 4
Maquinas Dosificacion de helado en
batidoras moldes ( conos o bandejas)

Helados de
Son helados de N Etiquetado y 7| Presentacion
cono, SI/NO almacenamiento i de bandeja

Plastico

S|

-30°C
2horas

| Desde maquinas batidoras hasta tunel de frio> - {
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Etiquetado y
empaquetado

| Cajas de carton con
25 unidades

—Fundasy cajas de carton—»
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Y
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miento /. [Cuarto de frio -30°C

Grafico 3-3. Flujograma de proceso del helado
Fuente: (Mickos Ice Cream,)
Realizado por: (Autor, 2020)
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3.3.2. Diagrama de recorrido

Etiquetado|y
empaquetado

(N

Tunel
frio

Cuarto frio y

Producto

/5"\| Terminado

Almacenamiento

4

©—

Marmitas @

68

G

Cuarto frio
de Materia
Prima

v

1 )rio

Laborato

/

Bodega
Insumos
y MP

T 2
9 Mesm ® YR
de Trabajo
,_
| i 4 //ﬁ
Maquinas Batidoras Bomba tx
o)
Recepcion
Materia Prima
Transporte
Grafico 4-3. Diagrama de recorrido
Fuente: (Mickos Ice Cream,)
Realizado por: (Autor, 2020)
3.3.3. Diagrama de proceso — tipo material — Actual

Mediante el diagrama de proceso de tipo material podremos identificar todas las actividades que

se realizan para elaborar las paletas de helado en cada lote, asi como también conocer los tiempos

de cada proceso o actividad, indistintamente del tipo de sabor y color de la paleta, el diagrama de

proceso es muy importante para continuar con el analisis de la cadena de valor o llamado VSM.

El Value Stream Mapping permite identificar los procesos que no generan valor en la cadena de

produccion, ademas de determinar la actividad que mas tiempo tarda en llevarse a cabo. EI VSM

se realizé al producto de paleta de helado de crema, ya que este producto tiene mas actividades o

procesos y conlleva mas tiempo.




Tabla 5-3: Diagrama de proceso — tipo de material — Actual

g Departamento: | Producto: Helados de crema
Empresa: Mickos Ice Cream -
Produccion (paletas)
Realizado Por: .
B. Alban Fecha: 2020-02-20

M¢étodo: Inicial

Hoja N°01 de 02
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Descripcion del Proceso Sim_bolos del Nun?e.rode Tiempo Distancia
Diagrama actividad (min) (m)
Recepcion de materia prima, leche, insumos, saborizantes. 1 15 --
Demora por apertura de puerta de ingreso por personal. 1 15
Muestra de leche desde recepcion MP hasta Laboratorio. 1 - 10
Insumos de bodega desde recepcion de MP hasta bodega. 2 - 7
Insumos de frutas desde recepcion de MP hasta cuarto frio MP. 3 - 20
Almacenamiento en Bodega de Insumos y Materia Prima. 1 15 --
Busca de lugar en estanterias 2 10
Almacenamiento en cuarto frio de Materia Prima. 2 15 --
Busca de lugar en cuarto de frio para ubicar MP 3 10
Analisis de muestra de leche (mastitias, acohol), inspeccion y 1 20 _
aprobacion de siguiente paso.
Preparacion de mangueras y bomba de succion . 2 8 7
Busqueda de filtro de leche. 4 12
Mangueras de succion desde bomba hasta recepcion de MP. 4 - 4
Succion de leche. 3 15 --
Leche desde recepcion MP hasta marmitas . 5 - 10
Inicia pasteurizado. 4 150 --
Preparacion de insumos (estabilizante y espesante). 5 10 --
Busqueda de insumos en estanterias de bodega 5 10 -
Insumos desde laboratorio hasta marmitas. 6 -- 4




Tabla 5-3 (Continuacion): Diagrama de proceso — tipo de material — Actual

coches de trasnporte y chalecos de fuerza.

Cngp Departamento: | Producto: Helados de crema
Empresa: Mickos Ice Cream 9
Produccién (paletas)
Realizado Por:
1 2020-02-2
B. Alban Fecha: 2020-02-20
M¢étodo: Inicial Hoja N°02 de 02
Descrincion del Proceso Simbolos del | Nimerode | Tiempo |Distancia
P Diagrama actividad (min) (m)

Adicion de insumos. 6 15 --
Seleccion de saborizantes segun pedido de Contabilidad. 7 20 --
Busqueda de saborizantes en bodega 6 5 -
Saborizantes desde bodega hasta mesa de trabajo. 7 -- 6
Adicion y agitacion de saborizante con leche pasteurizada. 8 20 --
Saborizante desde mesas de trabajo hasta marmita. 8 -- 15
Adicion y agitacion de toda la leche pasteurizada con los 1 9 B
saborizantes (30 min) y después espera por enfriamiento de 1 hora.

Mezcla (helado liquido) desde marmitas hasta mesa de trabajo. 9 -- 15
3 horas de reposo. 7 180 --
Mezcla (helado liquido) desde reposo hasta tdnel de frio, 10 -- 3
Maduracion de la mezcla (helado liquido) por 15 horas. 8 900 --
Mezcla (helado liquido) desde maduracién hasta mesas de trabajo. 11 -- 4
Agitacion y filtrado de mezcla (helado liquido). 9 50 --
Demora por limpieza de maquina agitadora y preparacion de la 9 10 i
misma después de uso accidental de otra operadora.

Mezcla (helado liquido) desde mesas de trabajo hasta maquinas 12 B 2
batidoras.

Inicia batido de mezcla (helado liquido) y dosificacion en conos 10 150 _
para presentacion de paletas.

Helado soft desde batidoras hasta ttnel de frio. 13 -- 3
Congelacién de helado soft de crema en paletas por 3 horas. 10 180 --
Helado (paletas) desde tunel hasta etiquetado y empaquetado. 14 -- 1
Enfundado, etiquetado y empaquetado en cartones de 25 unidades. 1 190 --
Demora por para de maquina por atasco de fundas. 11 20

Cartones de helado desde etiquetado y empaquetado hasta cuarto 15 B 5
frio (Almacenamiento).

Almacenamiento de producto final. 3 30 --
Cartones de helado desde almacenamiento hasta vehiculo. 16 15 23
Preparacion y ordenamiento de producto para transportar a puntos 1 23 _
de distribucion.

Demora por retiro de objetos en medio de pasillos, bisqueda de 12 17 _

Realizado por: (Autor, 2020)
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Tabla 6-3: Tabla de Resultados de Diagrama de Procesos

Tabla de Resultados

Actividades Cantidad| Distancia | Tiempo | Porcentaje
Operacion O 11 7 496 22,14
Transporte |:> 16 112 15 0,67
Demora D 12 - 1369 61,12
Combinada@@@ 3 -- 300 13,39
Almacenaje\ 3 -- 60 2,68

TOTAL 45 119 2240 100%
Lote producido (paletas) 1500
Paletas dafiadas por lote 105

Realizado por: (Autor, 2020)

Con la tabla 6-3 del diagrama del proceso inicial podemos saber que el tiempo de produccion
necesario para producir un lote de 1 500 paletas de helado de crema es de 2 240 minutos con un
total de 45 actividades durante todo el proceso, también se obtuvo como resultado 105 paletas de

helado dafadas.

3.3.3.1. Tiempo de produccién por unidad:

Tabla 7-3: Tiempos de produccién por método inicial

Produccion

Paletas por lote de produccion = PD 1500
Tiempo total del lote (min) =TT 2240
Tiempo por unidad (TT /PD) 1,49

Realizado por: Alban Bonilla Bryan Marcelo, 2020

En la tabla 7-3 se puede ver que se obtiene un tiempo de 1,49 minutos para producir un helado de
crema en presentacion de paleta en MICKOS, es decir cada 89,4 segundos se produce una paleta

de helado con su respectiva funda y etiqueta de presentacion y lista para ser transportada a su

destino.

Tabla 8-3: Actividades con mayor tiempo

Actividad Tipo Simbolo Tiempo (min)
Pasteurizado Operacion @ 150
3 horas de reposo Demora 180
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Tabla 8-3 (Continuacion): Actividades con mayor tiempo

Maduracion de la mezcla (helado liquido) Demora 900
por 15 horas.
Inicia batido de mezcla (helado liquido) y | Operacién 150
dosificacion en conos para presentacion de
paletas.
Congelacion de helado soft de crema en Demora 10 180
paletas por 3 horas. _>
Enfundado, etiquetado y empaquetado en Combinada O 210
Op. Inspec.

cartones de 25 unidades. |:|

Tiempo Total 1770

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 8-3 podemos ver que hay varias actividades que requieren mucho tiempo para la

produccion de las paletas de helados de crema. Entre ellas, la maduracion es la mas larga y el

proceso de enfundado, etiquetado y empaquetado.
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3.3.4. Aplicacion de VSM inicial (Value Stream Mapping)

VSM INICIAL=| X FUTURO =

Orden d=
Compra semanal

Previsicn diaria ¥ mensual

Control de
N . ‘__I— Produccion
Proveedores

Puntos de
Distribucion

+

PROGRAMA
DIARIO

Emntre 100 v 300 littes
diarios de leche
i)
Insumos de bodega

Bl Demanda por lote: 1 300
T paletas de helado
-
] Entrega diaria [
v semanal Entrega
7—/C_)¥ semanal
[
Agitacién Almacensds |
23m
) :
B0 min 3 75 min
TC: 20 min TC: 150 min TC: 125 min TC: 50 min TC: 190 min TC: 30 min
TCE: 1 zez TCP: 1 zez TCP: 1 sex TCP: 1 s2g TCP: 1 seg TCP: 1 seg
Lotz 1500 Lote: 1508 Lote: 1500 Lota: 1500 Lota: 1500 Lote: 1500
TF:NA TF: 38% TF: 4% TF: 13% TF: 50% TF:HA
80 min 35 min 25 min 1110 min 15 o 200 min  95min  MAWV= 1540 min

20 min 150 min 125 min 50 min 135 min 190 min I I 3011i.'n. I ) ) Lod T
Grafico 5-3. Aplicacion de VSM inicial (Value Stream Mapping)

Fuente: (Mickos Ice Cream,)
Realizado por: (Autor, 2020)
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Analizando el values stream mapping (VSM) de la produccién de paletas de helados permite
determinar que existen varias actividades que se requiere mucho tiempo de trabajo y demoras por
busqueda de materiales o algin bien necesario para el desarrollo de la actividad denominas
actividades que agregan valor y que no agregan valor respectivamente.

Tabla 9-3: Tiempos de actividades (agregan y no agregan valor)

TIEMPO (min) %
Tiempo Total de Produccion 2240 100%
NAV (actividades No agregan valor) 1540 69%
AV (actividades agregan valor) 700 31%

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 9-3 se puede ver que existen actividades en no generan valor pero que son realmente

necesarias como la maduracion del helado y otras que realmente no generan valor como esperas,
busquedas, demoras y paradas de emergencia.

La actividad por Maduracion de la mezcla de helado es una actividad que debe llevarse a cabo
porque es muy necesaria y vital para la calidad final del producto emblema de Mickos, sus paletas.
Es receta secreta el porqué del tiempo de maduracion, razones que la empresa se la ha guardado
por varias décadas. Después, es la actividad de Etiquetado, Enfundado y Empaquetado la que méas
conflicto presenta en toda la cadena de produccién y méas tiempo utilizan las trabajadoras, 210
minutos gue se necesitan para terminar esta tarea, a esto también se le suma que al finalizar esta
actividad haya muchas paletas dafiadas en la produccién de cada lote. Ademas, hay varias
demoras que podrian evitarse con un adecuado ordenamiento y clasificacion de bienes materiales
y de recursos aplicando las 5°S en casi todas las areas de trabajo.

Mediante inspeccion visual y didlogos con las trabajadoras se ha logrado determinar que la razén
de que se necesite mucho tiempo es que constantemente se debe parar la maquina pulsando el
boton de emergencia, pues las fundas para las paletas avanzan muy rapido y ello conlleva a que
el helado no llegue a tiempo a ocupar sus lugares de enfundado; lo que ocasiona que la funda se
atasque. Es por ello que, al parar la maquina, se pierden segundos gue al final de la actividad
suman varios minutos. Ademas, se puede observar que la razén de gque existan helados dafiados
al final de esta actividad, es por los golpes generados por la velocidad de la banda de la maquina,
lo que genera una pérdida econémica para la empresa. Unas de las razones que las trabajadoras
mencionan para justificar la velocidad de la maguina es que en las actividades anteriores se
demoran en concluir sus actividades ya que no tienen tarjetas de trabajo como tarjetas Kanban ni

hojas de operacion que las permita llevar a cabo su operacién de manera organizada o controlada.
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3.3.4.1. Diagrama de Ishikawa

Se utilizé el diagrama de Ishikawa, causa y efecto para analizar el problema que tiene Mickos
para determinar cudl es la razén de que haya helados dafiados al final de la produccion de cada
lote, especificamente al final de la actividad de Etiquetado y Enfundado.
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Graéfico 6-3. Diagrama de Ishikawa
Realizado por: (Autor, 2020)
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3.3.4.2. Causa Principal

La causa principal para que existan helados dafiados al final de cada lote de produccion, es que la
maquina etiquetadora y enfundadora esta trabajando a una velocidad muy elevada, con
movimientos bruscos, deformando la estética de las paletas. A esto se le puede sumar que el
retraso de actividades anteriores provoca que la velocidad de la maquina sea la mera provocante
de causar paletas dafiadas, debido a que intentan corregir el retraso.

3.3.4.3. Diagrama de Pareto

Con el diagrama de Pareto se evidencid que corrigiendo la velocidad de la maquina etiquetadora
seria posible reducir las paletas dafiadas, disminuyendo la velocidad de esta, la maquina ya no
dafiaria la estética del producto por sus movimientos bruscos ocasionados por la velocidad con
que trabaja. En la tabla 10-3 se puede observar las causas que generan paletas dafiadas como la
velocidad de la maquina etiquetadora, el desorden y acumulacion de objetos en los puestos de
trabajo, entre otros.

Tabla 10-3: Causas de paletas dafiadas en cada lote

Paletas dafiadas por Lote
Causa Unidades % % Acumulado

Velocidad de la maquina etiquetadora 70 67% 67%
Desorden y acumulacién de objetos en

) 16 15% 82%
puestos de trabajos
Pérdida de tiempo por reproceso indebido 8 8% 90%
Demoras por busqueda de insumos en

5 5% 94%
bodegas
Golpes de rodillos a paletas 4 4% 98%
Obstaculos en medio de pasillos. 2 2% 100%
105 100%

Realizado por: (Autor, 2020)
En el grafico 5-3 se puede observar el diagrama de Pareto con el cual se interpreta que mediante

el rango del 80% de las causas son producidas principalmente por 2 factores, la velocidad de la
maquina etiquetadora y el desorden existente en los puestos de trabajo de la empresa. Se establece
y afirma que, trabajando en la correccién de estas causas, principalmente en la velocidad de la

maquina, sera posible reducir el numero de paletas dafiadas al final del proceso.
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Gréfico 7-3. Diagrama de Pareto
Realizado por: (Autor, 2020)

3.3.4.4, Célculo de la velocidad actual-inicial

15,5 m/min

Figura 27-3. Velocidad de trabajo de la maquina etiquetadora.
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 27-3 es visible que la maquina etiquetadora avanza a una velocidad muy elevada para
el trabajo de enfundar las paletas. Trabaja a 15 m/min lo que ocasiona que las trabajadoras deban
laborar con estrés y sin mucho cuidado de trabajo.

La maquina trabaja a una velocidad que va desde 12 a 15,5 m/min y la obtencion de esas
velocidades se la tomo gracias a la informacion brindada por la administracion de Mickos:
Datos:

Numero de Helados = 1500

Tiempo de Actividad = 210 min
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Longitud de Banda = 1,60 m
Ef (% de eficiencia) = 45 %
e Velocidad minima:

Numero de Helados

Tiempo de Actividad (Longitud de Banda) = Velocidad Minima

) o 1500 helados
Velocidad Minima = ——— (1,60 metros)
210 minutos

Velocidad Minima = 12 m/min
e Velocidad méaxima:

Numero de Helados

Longi B EF) = dad Maxi
Tiempo deActividad( ongitud de Banda) (Ef) = Velocidad Maxima

] . 1500 helados
Velocidad Maxima = ——— (1,60 metros) + 45%
210 minutos

Velocidad Minima = 15,50 m/min
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CAPITULO IV

4. RESULTADOS

Tras las aplicaciones de las herramientas lean manufacturing se ha logrado disminuir tiempos de
actividades que no generaban valor a la cadena de produccion, reduciendo y eliminando tiempos
muertos. Se logr6 incrementar la productividad de cada lote gracias a la reduccion significativa
de las paletas dafiadas, ademas, establecer orden en las areas de trabajo de la empresa, asi como
implementar una filosofia de trabajo con el personal de Mickos con el fin de hacer conciencia en
el mismo y laboren con mayor capacidad y eficacia en el cumplimiento de sus labores.

4.1. Aplicacion de 5s

Mediante la aplicacion de la filosofia de las 5s se ha logrado reducir tiempos. Se encontraron

varios puntos los cuales fueron necesarios aplicar las herramientas para mejorar el proceso de

produccién en la cadena de flujo. Hay areas que fueron necesarias ya que se encontraron

irregularidades como:

- Cajas obstaculizando pasillos

- Recipientes y obstaculos en el paso de flujo de material.

- Anaqueles con insumos y materia prima mal distribuida.

- Areas que no poseen hojas de procedimientos para realizar limpiezas estandarizadas
controladas que permitan controlar el tiempo de actividad.

- Maquinas sin etiquetas que permitan trabajar controladamente a sus operadoras.

- Lavamanos con desorden y sin rotulacion.

- Mesas de trabajo con desorden y sin rotulacién.

4.1.1. Aplicacion del Seiri (seleccionar)

Tabla 1-4: Lista de elementos innecesarios; area de lavamanos y aseo de utensilios

1 | Cuchillo Superficie | 1 Desorden Trasferir a estanteria
2 | Boca defiltro | Superficie | 1 Desorden Trasferir a estanteria
3 | Filtro de tela Superficie | 1 Desorden Trasferir a estanteria
4 | Papel desecho | Superficie | Varios Desorden Recipiente de RS

5 | Funda pléstica | Superficie | 1 Desorden Trasferir a estanteria
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Tabla 1-4 (Continuacion): Lista de elementos innecesarios; area de lavamanos y aseo de

utensilios

6 | Recipiente Superficie | 1 Desorden Trasferir a estanteria
plastico

7 | Envase de | Superficie | 1 Desorden Trasferir a estanteria
paleta

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 1-4 se puede ver una lista con elementos innecesarios en el area de lavamanos como

por ejemplo un cuchillo, un filtro de tela y mas elementos que provocan desorden en el area. A
estos se les aplican acciones para contrarestar el desorden como transferirlos a una estanteria en

especifico o llevarlo al recipiente de Residuos Solidos (RS).

Figura 1-4. Area de lavamanos y aseo de utensilios varios
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 1-4 se puede observar el area conflictiva, en este caso, el area de lavamanos y aseo
de utensilios.

Tabla 2-4: Lista de elementos innecesarios; area de enfriamiento y de reposo

1 | Ollas Lineas 7 Desorden Trasferir a estanteria

limites vy

transito

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 2-4 se puede ver una pequefia lista con elementos que provocan desorden como ollas

en medio del camino.

4 : - - s
Figura 2-4. Area de enfriamiento y de reposo
Realizado por: (Autor, 2020)
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En la fotografia 2-4 se puede observar el area en conflicto, el area de enfriamiento y de reposo,
las ollas o recipientes con leche pasteurizada se la dejaba en el piso en medio del camino,
obstaculizando el paso e impidiendo laborar con holgura.

Tabla 3-4: Lista de elementos innecesarios; area de etiquetado y empacado

1 | Cinta adhesiva | Superficie | Varias Desorden Recipiente de RS
desecha

2 | Envase Superficie | 1 Desorden Trasferir a estanteria
plastico

3 | Cartones Superficie | Varios Desorden Ordenar

4 | Recipiente de | Superficie | 1 Desorden Trasferir a estanteria
lata

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 3-4 se puede ver la lista de elementos que provocan desorden, tales como residuos de

cinta adhesiva, catones fuera de sitio y mas elementos. A estos se les aplican acciones para

contrarestar el desorden como transferirlos a una estanteria en especifico o llevarlo al recipiente
de Residuos Sélidos (RS).

Figura 3-4. Area de etiquetado y empacao
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 3-4 se puede observar el area en conflicto denominada &rea de etiquetado y empacado

donde hay elementos que provocan principalmente desorden en el area.

Tabla 4-4: Lista de elementos innecesarios; area de bodega de insumos-rollos plasticos

1 | Cajas de carton | Estanteria | 3 Desorden — mala | Cambio de lugar -
pesadas parte alta ubicacion posicion parte inferior

2 | Rollos de | Estanteria | 16 Desorden — mala | Cambio de lugar -
plastico pesados | parte alta ubicacion posicion parte inferior
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Tabla 4-4 (Continuacion): Lista de elementos innecesarios; area de bodega de insumos-rollos

plasticos
3 | Caja de cartdn | Estanteria | 1 Desorden — mala | Transferir a bodega de
grande parte baja ubicacion desechos de carton
4 | Fundas plasticas | Estanteria | Varias Desorden — mala | Recipiente de RS
parte baja ubicacion

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 4-4 se puede observar una lista de elementos que provocan desorden como cajas de

carton, rollos de plastico y demas. A estos se les aplican acciones para contrarestar el desorden
como transferirlos a una bodega o llevarlos al recipiente de Residuos Sélidos (RS).

Figura 4-4. Area de bodega de insumos-rollos plésticos
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 4-4 se puede ver el area que genera conflicto, denominada area de bodega de insumos,
zona de rollos plasticos, ya que los rollos estan mal ubicados, deberian estar en la zona baja de la
estanteria, con esto las trabajadoras al momento de tomarlos no debe sobre esforzarse tomando

cargas pesadas muy altas para ellas.

Tabla 5-4: Lista de elementos innecesarios; area de bodega - pasillos

1 | Cajas de cartdn | Pasillo 4 Desorden — mala | Transferir a una
pesadas ubicacion estanteria disponible

2 | Bandeja plastica | Estanteria | 1 Desorden — mala | Transferir a una
0 gaveta parte alta ubicacion estanteria disponible

3 | Recipiente Estanteria | 1 Desorden — mala | Transferir a una

plastico o balde | parte baja ubicacion estanteria disponible

4 | Silla plastica Estanteria | 1 Desorden — mala | Transferir a un lugar

parte baja ubicacion adecuado

Realizado por: (Autor, 2020)
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En la tabla 5-4 se puede observar una lista con elementos que provocan desorden en su &rea, como
cajas de carton pesadas, bandejas, sillas, entre otros. A estos se les aplican acciones para

contrarestar el desorden como transferirlos a una bodega o a una estanteria adecuada.

Figura5-4. Area de bodega— Figura 6-4. Area de bodega - Figura 7-4. Area de bodega

pasillos pasillos - pasillos
Realizado por: (Autor, 2020) Realizado por: (Autor, 2020) Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 5-4, 6-4, 7-4 se pueden ver unas cajas, una silla y recipientes plasticos que generan
desorden en el area de bodega, zona de pasillos, obstaculizan el paso libre y generan pérdidas de

tiempo.

Tabla 6-4: Lista de elementos innecesarios; area de bodega - ingreso

Cajas de carton | Pasillo Desorden Transferir a bodega de
vacias ubicacion desechos de carton

2 | Cajas de carton | Pasillo 10 Desorden — mala | Transferir a bodega de
con papeles de ubicacion papeles de
administracion administracion

3 | Cajas de cartdn | Pasillo 2 Desorden — mala | Transferir a una
de barquillos ubicacion estanteria disponible

4 | Taburete Pasillo 1 Desorden — mala | Transferir a un lugar
plastico ubicacion adecuado

5 | Bandeja plastica | Pasillo 1 Desorden — mala | Transferir a una
0 gaveta ubicacion estanteria disponible

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 6-4 se puede observar una lista con elementos que generan desorden en el area de

bodega, zona de ingreso, tales como cajas de carton vacias en el pasillo, cajas de papeles
administrativos y méas. A estos elementos se les aplican acciones para contrarestar el desorden

como transferirlos a una bodega o0 a una estanteria adecuada.
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.....

Realizado por: (Autor, 2020)

e
Figura 8-4 Area de bodega - ingreso

»

Figura 9-4. Area de bdea - ingreso

Realizado por: (Autor, 2020)
En las figuras 8-4 y 9-4 se pueden ver que hay elementos como cajas de carton que impiden a las

trabajadoras acceder al interruptor de luz y cuando necesitan ir por un insumo pierden mucho

tiempo hasta lograr llegar a dicho interruptor y luego buscar lo que necesitan.

Tabla 7-4: Lista de elementos innecesarios; estanteria de EPP personal

1 | Fundas plasticas | Estanteria | 3 Desorden Recipiente de RS

2 | Cajas decarton | Estanteria | 1 Desorden Recipiente de RS

3 | Gorro roto Estanteria | 1 Desorden Recipiente de RS

4 | Guantes de | Estanteria | 1 Desorden Ordenar adecuadamente
nitrilo

5 | Cubre zapatos Estanteria | Varios Desorden Ordenar adecuadamente

6 | Toallas de mano | Estanteria | Varias Desorden Ordenar adecuadamente

7 | Delantales  de | Estanteria | Varias Desorden Ordenar adecuadamente
tela

Realizado por: (Autor, 2020)

En la tabla 7-4 se pueden observar elementos que generan desorden en el area de estanteria de

equipos de proteccidn, tales como fundas plasticas vacias, gorros rotos, entre otros. A estos

elementos se les aplican acciones para contrarestar el desorden como ordenarlos adecuadamente

o trasnferirlos a RS.
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Figura 10-4. Estanteria de equipo de proteccion y prevencion personal
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 10-4 se puede ver equipos de proteccién desordenados, sin un lugar apropiado, esto

provoca pérdidas de tiempo al momento de querer localizarlos y usarlos.

Tabla 8-4: Lista de elementos innecesarios; pasillos de areas de produccion

Balde plastico Pasillo Desorden Transferir a un lugar
adecuado

2 | Ollas Pasillo 2 Desorden Transferir a un lugar
adecuado

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 8-4 se puede observar una lista con elementos que generan desorden en el area de

pasillos de las areas de produccion, tales como baldes plasticos y ollas. A estos elementos se les

aplican acciones para contrarestar el desorden como trasnferirlos a un lugar adecuado.

Figura 11-4. Pasillos de &reas de produccion
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 11-4 se puede ver un balde plastico y unas ollas que generan desorden, obstaculizando
los pasillos de acceso en las areas de trabajo, especialmente obstaculizan la salida de productos
terminados.
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Tabla 9-4: Area de sustancias de aseo e insumos inflamables

1 | Recipientes Pasillo y | 6 Desorden y mala | Ordenar
plasticos estanteria ubicacion adecuadamente en
estanteria.
2 | Recipientes Pasillo y | 10 Desorden y mala | Recipiente de RS
plasticos vacios | estanteria ubicacion
3 | Cajas de | Pasillo 4 Desorden y mala | Transferir a  una
cartones vacios ubicacion bodega de residuos de
carton

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 9-4 se puede observar una lista con elementos que provocan desorden el area de

sustancias e insumos inflamables, tales como recipientes plasticos llenos y vacios. A estos
elementos se les aplican acciones para contrarestar el desorden como ordenarlos adecuadamente

o trasnferirlos al recipiente de residuos sélidos.

Figura 12-4. Area de sustancias de aseo e insumos inflamables
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 12-4 se puede ver que hay tanques que obstaculizan el ingreso al area, esto genera

pérdidas de tiempo y desorden.

Tabla 10-4: Lista de elementos innecesarios; area de deposito de bandejas

1 | Bandejas Pasillo y | Varias Desorden y mala | Reordenar
plasticas 0 | puerta de ubicacion adecuadamente en un
gavetas ingreso lugar disponible

2 | Residuos de | Pasillo Varios Desorden Recipiente de RS
cintas adhesivas

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 10-4 se puede observar la lista de elementos que generan desorden en el area de

deposito de bandejas, tales como las mismas bandejas y residuos de cintas adhesivas. A estos
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elementos se les aplican acciones para contrarestar el desorden como reordenarlos adecuadamente

en un lugar propio y trasnferirlos al recipiente de residuos solidos.

O A ST R <

Figura 13-4. Area de deposito de bandejas
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 13-4 se pueden ver las bandejas que estan provocando desorden, particularmente
obstruyen parte de la salida de producto terminado desde almacenamiento.

Tabla 11-4: Lista de elementos innecesarios; estanteria de utensilios

Balde plastico Desorden Transferir a un lugar
adecuado
2 | Recipiente porta | Piso Varios Desorden Transferir
paletas adecuadamente a
estanteria
3 | Utensilios mal | Estanteria | Varios Desorden Ordenar
ubicados adecuadamente

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 11-4 se puede observar la lista de elementos que provocan desorden en el area de

estanteria de utensilios, tales como baldes plasticos, recipientes y méas. A estos elementos se les

aplican acciones para contrarestar el desorden como ordenarlos adecuadamente.

h;z’_- 2 - | -
Figura 14-4. Estanteria de utensilios
Realizado por: (Autor, 2020)
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En la figura 14-4 se puede ver el desorden que existe en la estanteria debido que no hay sefales
gue alerten o notifiquen a las trabajadoras para evitar desorden.

4.1.2. Aplicacién de Seiton (ordenar)

Figuralrig5-4. Area de lavamanos y aseo de igur 16-4. Area de enfriamiento y de
utensilios varios reposo

Realizado por: (Autor, 2020) Realizado por: (Autor, 2020)

Material(s):

Cantidad Maxima: Cantidad Minima:

Disponible: SI( ) NO( )
Area de almacenamiento:

Figura 18-4. Tarjeta de informaciéon de

ubicacion en estanterias
Realizado por: (Autor, 2020)

Figura 17-4. Area de Etiquetado y Empacado
Realizado por: (Autor, 2020)

68



]

Figura 19-4. Area de Bodega de Figura 20-4. Area de Bodega de insumos
insumos (reubicacion de rollos plasticos) —Realizado por: (Autor, 2020)
Realizado por: (Autor, 2020)

Figura 21-4. Pasillos de Bodega Figura 22-4. Pasillos de Bodega (ingreso)

Realizado por: (Autor, 2020) Realizado por: (Autor, 2020)

=

Figura 23-4. Acceso a interruptor de luz  Figura 24-4. Zona de depdsito de Residuos Sélidos
en bodega Realizado por: (Autor, 2020)

Realizado por: (Autor, 2020)
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Figura 25-4. Estanteria de equipo de Figura 26-4. Pasillos de areas de produccion
proteccion y prevencion personal Realizado por: (Autor, 2020)

Realizado por: (Autor, 2020)

Figura 27-4. Area de sustancias de aseo e Figura 28-4. Area de sustancias de aseo e

insumos inflamables (estanteria) insumos inflamables (pasillo)
Realizado por: (Autor, 2020) Realizado por: (Autor, 2020)

e et e ]
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Figura 29-4. Area de depésito demBandejaé Figura 30-4. Estanteria de utensilios de acero

Realizado por: (Autor, 2020) :?rlgl)i(zlgjitz)lci" (Autor, 2020)

En todas estas fotografias se puede observar que hay sefialética implementada en todas las &reas
conflictivas que se generaba desorden, esto permitio que las trabajadoras tengan méas cuidado al
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momento de trabajar con la capacidad y el conocimiento de dejar el sitio ordenado y los objetos
usados en su respectivo lugar. Ademas, se utilizaron tarjetas tipo Kanban de ordenamiento para
ubicar correctamente en un lugar especifico cada insumo del area de bodega y con ello
capacitando a las trabajadoras para reducir el tiempo de bisqueda de un insumo, permitiendo
mejorar el tiempo de produccion de los helados.

4.1.3. Aplicacién del Seiso (Limpiar)
La limpieza de toda el area de produccién se la lleva a cabo con la ayuda de hojas de
procedimiento (POES).

i
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|
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|

Figura 31-4. Capacitacion al personal sobre planificacion de limpieza con POES
Realizado por: (Autor, 2020)

En la fotografia 4-31 se puede observar que se realizaron charlas para capacitar al personal sobre
la planificacion de la limpieza mediante el uso de hojas de procesos operativos estandarizados de

saneamiento, necesario para el cumplimiento y aplicacién del Seiso.

Cadigo: LOXR1
Revision: 0
Fecha: 18/03/2020

LIMPIEZA

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS, MAQUINARIAS, EQUIPOS

T . Pagina: 1del
MICKCS ¥ UTENSILIOS. g
FECHA:
’ ; PR
W | 8 gn‘“-m"ﬁ o é%k‘ EY
ad - =] | &
e 85 5 53 ;y;{f - ;E EEE E ACCION .
DIC | posr | B | & ,ga ggg X g %E EE2 cormECTIVA | OBSERVACIONES
- E = :lé &
AIN|AIN|A[N|AIN|A[N|A[F|A[N|A[F| A N|A|XN
&0 @00
a0 | 100
1000 11:00
1106 12:00
1200 13:00
1308 14:00
1400 1500
1506 10:00
1600 17:00
1708 18:00
A=AFROBADO

Admingtradar Jete de Froduccion

Figura 32-4. POES de Control de Limpieza
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 32-4 se puede observar el POES de control de limpieza para tener un control adecuado

de las limpiezas en las &reas de trabajo de Mickos.
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Figura 33-4. Limpieza de area de marmitas
Realizado por: (Autor, 2020)

LA o g g r———n ¥ R
Figura 35-4. Limpieza de pasillos
Realizado por: (Autor, 2020)

Figura 34-4. Limpieza de maquinas

batidoras
Realizado por: (Autor, 2020)

Figura 36-4. Limpieza de maquina
Etiquetadora
Realizado por: (Autor, 2020)

En las fotografias anteriores se puede observar a las trabajadoras realizando las limpiezas debidas

para tener un area de trabajo mas adecuado y eficiente.

4.1.4. Aplicacion del Seiketsu (Estandarizar)
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1. Area de lavamanos y aseo de utensilios varios

ROTULOS

Aisies)

Deposite 10S
desechos

en su lugar

Figura 37-4. Estandarizacion de limpieza de area de lavamanos
Realizado por: (Autor, 2020)

2. Area de enfriamiento y de reposo
NTES

| s
Areade

Enfriamiento

—"00 -
LIS

Deposite los
désechos

en sulugar

14

Figura 38-4. Estandarizacion de limpieza de area de enfriamiento y de reposo
Realizado por: (Autor, 2020)

4. Area de Bodega de insumos.
ROTULOS

e a4

Figura 39-4. Estandarizacion de limpieza de area de bodega de insumos
Realizado por: (Autor, 2020)
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6. Pasillos de Bodega (ingreso).

DESPUES

= iy

Figura 40-4. Estandarizacién de limpieza de area de pasillos de bodega
(ingreso)
Realizado por: (Autor, 2020)

9. Estanteria de equipo de proteccion y prevencion personal.

s |

Figura 41-4. Estandarizacion de limpieza de area de estanterias
Realizado por: (Autor, 2020)

11. Area de depésito de sustancias de aseo ¢ insumos inflamables.

ANTES

1

(o]

Material y
sustancias

Museriakeel
Comdod Mlaims: Cawbiad Mima:

Topmbic SI( ) MO )
e e bmcemiments

i 6'-1

Figura 42-4. Estandarizacion de &rea de sustancias de aseo
Realizado por: (Autor, 2020)

74



12. Area de deposito de Bandejas.

3 e

Figura 43-4. Estandarizacion de limpieza de area de depoésito de andejas
Realizado por: (Autor, 2020)

En las fotografias se pueden observar la aplicacion del Seiketsu, es decir la estandarizacion de la
aplicacién del 5°S, de tal manera que las trabajadoras tengan en cuenta del antes y del después,
de como debe quedar el area de trabajo donde estén trabajando para que el orden prevalezca.

4.1.5. Aplicacién del Shitsuke (Disciplina)

La disciplina del cumplimiento de las 5°S se aplica mediante las hojas de procesos de limpieza
POES, las cuales permiten a los trabajadores tener el conocimiento y las instrucciones adecuadas
que se deben seguir para mantener las areas de trabajo ordenadas, limpias y listas para realizar

trabajos Optimos y eficientes.

Figura 44-4. Disciplina de mantener el orden y limpieza
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 44-4 se puede observar que, mediante la disciplina, las &reas de trabajo pueden
terminar ordenadas y limpias, de esta manera al empezar a trabajar podran hacerlo sin demoras ni
contratiempos. Es importante que todas las trabajadoras entiendan que son responsables de la

limpieza de su respectiva area.
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Realizado por: (Autor, 2020) Realizado por: (Autor, 2020)

En estas fotografias se puede observar que parte de la disciplina es usar hojas de procedimientos

4.1. Dasecho Organieo: todo desache de origen biclégico gus alguns ves sstevs vive o

POES para tener respaldos y guias de como lograr una adecuada aplicacién de las 5°S.

4.2. Aplicacion de Kanban

Mediante la implementacion de una tarjeta Kanban en el puesto conflictivo, las trabajadoras
podran tener conocimiento de la forma correcta que debe trabajar la maquina, como también la
manera que deben trabajar en cada actividad, teniendo informacidn de especificaciones de uso de
instrumentos y con procesos estandarizados. Para poder controlar la velocidad de la maquina
etiquetadora y enfundadora, primero de calculé la velocidad ideal de la misma y luego se realizé
la tarjeta Kanban.

Calculo de la velocidad ideal

La nueva velocidad se fija bajo estimacién propia del administrador con pruebas realizadas en
practica y el tiempo de la actividad se la calcul6 de la siguiente manera:

Numero de Helados = 1605

Tiempo de Actividad =?

Longitud de Banda = 1,60 m

Velocidad Minima = 10,5 m/min

Numero de Helados

Longitud de Banda) = Velocidad
Tiempo de Actividad( ongitud de Banda) elocida
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1605 helados

Ti de Actividad = ———— (1,60 t
iempo de Activida 10,5 m/min (1,60 metros)

Tiempo de Actividad = 244 min

Velocidad Maxima = 11 m/min

Numero de Helados
Tiempo de Actividad

(Longitud de Banda) = Velocidad

) o 1605 helados
Tiempo de Actividad = ——— —— (1,60 metros)
11 m/min

Tiempo de Actividad = 233 min
Por lo tanto, la nueva velocidad con la que trabaje la maquina etiquetadora sera de 10,5 — 11
m/min. A esta velocidad la operadora de la maquina ya no debera hacer intervenciones deteniendo
la maquina a cada momento con el botdn de emergencia, solo debera hacer una inspeccion visual
en el paso de los helados enfundados ya que el proceso fluird adecuadamente sin fallos. Con este
analisis, la siguiente tarjeta Kanban es para el puesto conflictivo de la maquina Etiquetadora y

Empaquetadora.

4.2.1. Kanban en area de etiquetado y enfundado

Tabla 12-4: Tarjeta Kanban en puesto conflictivo

Tarjeta KANBAN

Area Etiquetado y Empaquetado
Proceso Anterior Congelacién de paletas (helado soft)
Atrasos de actv. ant.
(si/no) Observaciones:
Proceso Actual Etiqguetado y Enfundado
Estado de Cadena de Produccion Final
Tiempo estimado 222 - 232 minutos
Programacion de Funcionamiento .
de Maquina Si
Programacién de Funcionamiento
Fecha Hab. Predeterminado
Fecha Venc. Predeterminado
Nota Sanitaria Ingresar
Sabor Ingresar
Velocidad (m/min) 10,5-11
Atrasos (si/no) | Observaciones:

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 12-4 se puede ver la tarjeta Kanban de produccién que se aplicé para que las

trabajadoras tengan en conocimiento la velocidad adecuada para que el proceso funcione

adecuadamente.
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Figura 47-4. Cambio de velocidad de maquina para mejorar el proceso
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 47-4. se puede observar que la maquina de etiquetado tendra la tarjeta Kanban de

£

Produccion al lado de la pantalla de control para instruir al personal sobre el adecuado uso de la

misma con las especificaciones de uso.

| TERE g s

I
Figura 48-4. Disminucion de helados dafiados al final del proceso de etiquetado
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 48-4 se puede ver que con el cambio de velocidad inicial los helados defectuosos se
redujeron significativamente por lote. Siendo mucho mejor el control del proceso de etiquetado.

Posteriormente se realizé un pequefio reajuste de la velocidad para determinar la mejor opcion y
se obtuvo casi los mismos resultados, una notable reduccion de helados dafados. Seria excelente
si se llegara a helados dafiados “cero”, pero existe el inconveniente de que la maquina etiquetadora
no tiene un buen cronograma de mantenimiento técnico-profesional de elementos, partes y piezas
internas, ya que dicho mantenimiento es costoso y la gerencia de la empresa no quiere gastar

periddicamente.
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Figura 49-4. Reajuste de velocidad para mejorar el proceso
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 49-4 se puede ver el reajuste de velocidad de la maquina etiquetadora, lo que significa

que el célculo de la nueva velocidad es Optimo para mejorar el proceso y evitar pérdidas

econdmicas por producto dafiado.

} .
Figura 50-4. Minima muestra de helados dafiados
Realizado por: (Autor, 2020)

Con la figura 50-4 se puede observar que hay una minima muestra de helados dafiados después

de haber realizado el cambio de velocidad, siendo resultados positivos para el proceso productivo.

Al final se pudo evidenciar la mejora realizada con el registro del Producto No Conforme.

4.2.1.1. Diagrama de proceso - método mejorado

Tabla 13-4: Diagrama de proceso — método mejorado
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g Departamento:| Producto: Helados de
Empresa: Mickos Ice Cream o
Produccion crema (paletas)
Realizado Por: .
B. Albén Fecha: 2020-06-25
Método: .
. Hoja N°01 de 02
192 cnuan | Meijorado }
Descripcion del Proceso Simbolos del |Numero de | Tiempo |Distancia

P Diagrama | actividad | (min) (m)
Recepcion de materia prima, leche, insumos, saborizantes. 1 15 --
Muestra de leche desde recepcion MP hasta Laboratorio. 1 - 10
Insumos de bodega desde recepcion de MP hasta bodega. 2 - 7
Insumos de frutas desde recepcion de MP hasta cuarto frio MP. 3 - 20
Almacenamiento en Bodega de Insumos y Materia Prima. 1 15 --
Almacenamiento en cuarto frio de Materia Prima. 2 15 --
Analisis de muestra de leche (mastitias, acohol), inspeccion y 1 20 B
aprobacion de siguiente paso.
Preparacion de mangueras y bomba de succién . 2 8 7
Mangueras de succién desde bomba hasta recepcion de MP. 4 - 4
Succion de leche. 3 10 --
Leche desde recepcion MP hasta marmitas . 5 - 10
Inicia pasteurizado. 4 150 --
Preparacion de insumos (estabilizante y espesante). 5 10 --
Insumos desde laboratorio hasta marmitas. 6 - 4
Adicion de insumos. 6 15 -
Seleccion de saborizantes segin pedido de Contabilidad. 7 20 --
Saborizantes desde bodega hasta mesa de trabajo. 7 - 6
Adicion y agitacion de saborizante con leche pasteurizada. 8 20 --
Saborizante desde mesas de trabajo hasta marmita. 8 - 15
Adicion y agitacion de toda la leche pasteurizada con los 1 9%
saborizantes (30 min) y después espera por enfriamiento de 1 hora.
Mezcla (helado liquido) desde marmitas hasta mesa de trabajo. 9 - 15
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Tabla 13-4 (Continuacion): Diagrama de proceso — método mejorado

de distribucion.

g Departamento:| Producto: Helados de
Empresa: Mickos Ice Cream e
Produccion crema (paletas)
Realizado Por: .
B. Albén Fecha: 2020-06-25
M¢étodo: L
Meiorado Hoja N°02 de 02
Descripcion del Proceso Simbolos del |Numero de | Tiempo |Distancia
P Diagrama actividad | (min) (m)
3 horas de reposo. 1 180
Mezcla (helado liquido) desde reposo hasta tanel de frio, 10 - 3
Maduracion de la mezcla (helado liquido) por 15 horas. 2 900
Mezcla (helado liquido) desde maduracion hasta mesas de trabajo. 11 - 4
Agitacion y filtrado de mezcla (helado liquido). 9 50
Mezcla (helado liquido) desde mesas de trabajo hasta maquinas i B )
batidoras.
Inicia batido de mezcla (helado liquido) y dosificacion en conos 10 150
para presentacion de paletas.
Helado soft desde batidoras hasta ttinel de frio. 13 - 3
Congelacion de helado soft de crema en paletas por 3 horas. 3 180
Helado (paletas) desde tinel hasta etiquetado y empaquetado. 14 - 1
Enfundado, etiquetado y empaquetado en cartones de 25 unidades. 1 233
Cartones de helado desde etiquetado y empaquetado hasta cuarto 15 B 5
frio (Almacenamiento).
Almacenamiento de producto final. 3 30
Cartones de helado desde almacenamiento hasta vehiculo. 16 15 23
Preparacion y ordenamiento de producto para transportar a puntos P 3

Realizado por: (Autor, 2020)
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Tabla 14-4: Tabla de resultados de tiempos del diagrama de proceso mejorado

Tabla de Resultados

Actividades Cantidad Distancia Tiempo Porcentaje
Operacion O 12 7 724 33,38
Transporte |:> 16 112 15 0,69
Demora D 3 - 1260 58,09

Combinad@@@ 2 -- 110 5,07
Almace najev 3 -- 60 2,77

TOTAL 36 119 2169 100%
Lote producido (paletas) 1600
Paletas dafadas por lote 5

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 14-4 se puede observar los resultados de los tiempos obtenidos con el método

mejorado, se redujo a 2 169 minutos por cada lote producido. Este tiempo se lo obtuvo después
de haber aplicado las correcciones necesarias para reducir los desperdicios de tiempos, como

aplicacion de las 5°S, aplicacion de tarjetas Kanban y el VSM.

4.2.2. Kanban de informacion en area de bodega de insumos

Se implemento tarjetas informativas en las estanterias de las bodegas de insumos para poder
controlar de forma correcta la ubicacion de cada insumo y asi reducir tiempos de bldsquedas
innecesarias. En la tabla 4-14 se puede observar el tipo de tarjeta implementada.

Tabla 15-4: Kanban de informacion en bodegas

Material(s):
Cantidad Maxima: Cantidad Minima:

Disponible:  SI( ) NO( )
Area de almacenamiento:

Realizado por: (Autor, 2020)
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Figura 51-4. Tarjeta de informacion en estanteria
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 51-4 se puede observar la implementacion de la tarjeta de informacion de los rollos
de plastico para enfundar los helados, en esta consta la ubicacién adecuada de los mismos y
cuantos rollos existen. Ademas, el personal encargado sera capaz de poder controlar y registrar
en cada tramite, el nimero de unidades disponibles para posterior reabastecimiento por parte de

la gerencia.

4.2.3. Kanban de informacién en area de maquina de agitacién
Se implementé una tarjeta de informacion en el area de la maquina de agitacion para que ya no
exista problemas de uso con las trabajadoras, como se ve en la figura 52-4 la tarjeta de informacion

podra avisar a la trabajadora si la maquina se encuentra libre o esta ya en proceso productivo.

Observaciones: Observaciones:

Figura 52-4. Tarjeta de informacion
Realizado por: (Autor, 2020)
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Figura 53-4. Implementacion de tarjeta de informacién en maquina de agitacion
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 53-4 se puede observar la implementacion de la tarjeta de informacion para evitar
contratiempos entre las trabajadoras, esta permitira visualizar si la maquina esta libre u ocupada.
Existen otras actividades que también necesitan tarjetas Kanban, pero eso sera analisis para
desarrollo de otros temas de tesis.
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4.2.3.1. VSM mejorado en el proceso de produccion de paletas

Proveedores

MEJORADO=| X

Orden de

T

)
Entre 100 y 300 Litros
diarios de leche

Insumos de bodega
bimensual

LT

lll_l o

] EE..F;_E; diaria
@ i
/

TC: 20 mm
TCE: 18z
Lote: 1500
TF: NA

45 min

Graéfico 1-4. VSM mejoradoen el proceso de produccién de paletas

18 min

TC: 150 min
TCP: 1 sez
Lote: 1500
TF: 538%

Fuente: (Mickos Ice Cream,)
Realizado por: (Autor, 2020)
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Tabla 16-4: Tiempo de actividades que generan y que no generan valor

TIEMPO %
Tiempo Total de Produccién 2169 100%
NAV (actividades No agregan valor) 1426 66%
AV (actividades agregan valor) 743 34%

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 16-4 se puede observar que analizando el VSM mejorado, las actividades que no

generan valor han sido reducidas a un 66%, lo que significa que la implementacién de lean
manufacturing ha dado buenos resultados, ya que se han eliminado tiempos muertos vy

desperdicios, asi como también se mejoro la actividad de etiquetado y enfundado.

4.3.Reduccidn de costos y ahorro de recursos
Después de la implementacion de las mejoras en los puestos de trabajo, el proceso de produccion
de las paletas de helados ha mejorado de la siguiente manera:

Tabla 17-4: Resultado de la comparacién entre métodos de productos dafiados

Metodo Inicial Metodo Mejorado
Desperdicio de Produccion por Lote 105 Desperdicio de Produccion por Lote 5
Pérdida de la Empresa por Lote (3) 5512,5 Pérdida de la Empresa por Lote ($) 125

Realizado por: (Autor, 2020)

105 Q”*
70
35 5
0 ‘ ‘
Desperdicio por metodo inicial ~ Desperdicio por metodo mejorado

Graéfico 2-4. Aplicacion de VSM inicial (Value Stream Mapping)
Realizado por: (Autor, 2020)

En la tabla 17-4 se puede observar que la diferencia entre métodos en cuestion de pérdidas
econdmicas para la empresa es muy grande. Con el método inicial la empresa tenia pérdidas de 5
512,5 dolares por lote y con el método mejorado se redujo a 12,5 ddlares de pérdidas por lote.
Ademas, se redujo de 105 paletas dafiadas por lote a solo 5 paletas dafiadas con el metodo
mejorado.

Tabla 18-4: Resultado de la produccion por lote mejorada

Desperdicio por lote en método inicial 105
Desperdicio por lote en método mejorado 5
Produccion por lote 1500
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Lote total de produccion = PD (1500+105-5) 1600
Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 18-4 se puede observar que la produccion de paletas de helados ha incrementado

debido a que ya no existen demasiadas paletas dafiadas al final del proceso. Ahora se tienen 1600
paletas de helado por lote.
Tabla 19-4: Resultado del tiempo de produccion del lote mejorado

Produccidn
Lote total de produccién = PD 1600
Tiempo total del lote (min) =TT 2169
Tiempo por unidad ( TT /PD) 1,356
Unidades por Minuto (PD/TT) 0,738

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 19-4 se puede observar que el tiempo de produccion por lote en el método mejorado

ha reducido a 2 169 minutos, lo que significa que para producir un helado es necesario 1,356
minutos, es decir cada 0,738 segundos se produce un helado de crema de paleta con su respectiva
funda y etiqueta de presentacion, y preparacion para ser enviado en el camién; a diferencia del
método anterior “inicial” donde se tenia un tiempo de 2 240 minutos por la produccion de cada
lote. Existiendo una diferencia de ahorro de tiempo de 71 minutos, lo que es beneficioso para
Mickos.

Tabla 20-4: Resultado del tiempo de ahorro para Mickos

Tiempo de Ahorro

1500 vs 1600 paletas| Cada paleta
Tiempo Produccion por lote Inicial 2240 1.493
Tiempo Produccion por lote Mejorada 2169 1.356
Ahorro (minutos) 71 0.14
Ahorro (horas) por lote 1.183

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 20-4 se puede observar la comparacion de tiempos de produccion para un lote de

paletas de helados de crema con el método inicial versus el método mejorado.
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1500 vs 1600 paletas

Ahorro 71 minutos por lote =
1,18 horas por lote

Tiempo Produccion por ~ Tiempo Produccion por
lote Inicial lote Mejorada

Gréfico 3-4: Resultado del tiempo de Lote Inicial Vs Lote Mejorado

Realizado por: (Autor, 2020)

En el grafico 3-4 se puede observar que se logré un ahorro de 71 minutos por cada lote de
produccidn, 1,18 horas de ahorro. Significando para Mickos un aumento de produccion de paletas

de helado en cada lote.
Tabla 21-4: Resultado de ganancias extra generadas para Mickos

Ahorro (horas) por lote 1,183
Produccion metodo me jorado 1600
Produccidén / hora 443
Beneficio de Produccion por Ahorro (paletas) 50,0
Produccion por lote mejorado final 1650,0
Valor por paleta en el mercado 18
Costo por paleta 0,5
Ganancia por lote extra (h ahorradas) ($) 62,5
Paletas No Dafiadas por lote 100,0
Ganancia por lote de paletas No Dariadas 125,0
Ganancia extra por lote ($) 1875

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 21-4 se puede ver que la produccion se beneficia con 50 paletas extra por el ahorro de

1,18 horas por lote, también se pueden observar las ganancias extra generadas a partir de las
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paletas de helados producidas con el tiempo ahorrado y de las paletas que no se dafian en cada
lote, esto significa un gran aporte econdmico para la empresa de 187,5 dolares extra por cada lote.
Ganancia extra por lote (h ahorradas) ($):
Ganancia extra por lote (h ahorradas) ($) = (50 * 1,75) — (50 % 0,5)
Ganancia extra por lote (h ahorradas) ($) = 87,5 — 25

Ganancia extra por lote (h ahorradas) ($) = 62,5 dbélares
Mickos tiene una ganancia extra de 62,50 dolares por lote. Pero a esto se le debe incrementar las
paletas que ya no se dafiaron y son también incremento de productividad. Estas ganancias
permitiran invertir en cualquier otra necesidad que requiera la empresa.
Ganancia de Paletas No Dafiadas:

Ganancia de Paletas No Dafiadas = (100 = 1,75) — (100 = 0,5)
Ganancia de Paletas No Dafiadas = 175 — 50
Ganancia de Paletas No Dafiadas = 125 doélares
Ganancia extra por lote:
Ganancia extra por lote
= Ganancia de Paletas No Dafadas
+ Ganancia extra por lote (h ahorradas)
Ganancia extra por lote = 62,5 + 125
Ganancia extra por lote = 187,5 délares

Tabla 22-4: Resultado de la tabla de porcentaje de mejora

Descripcion Paletas Porcentaje (%0)
Lote inicial 1500 100,00
Lote mejorado 1650 110,00
Paletas extra por lote 150 10,00

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 22-4 se puede observar gue le porcentaje de mejora de la produccion por lote de paletas

de helado en Mickos se incrementé a un 110%, es decir a 1650 paletas por lote. El incremento es

del 10%, 150 paletas extra por cada lote.
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Produccion Lote Inicial VS Produccion Lote Mejorado
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Gréfico 4-4: Resultado de produccion Inicial Vs Mejorada mensual

Realizado por: (Autor, 2020)
En el grafico 4-4 podemos ver que el incremento en la produccién de Mickos es del 10% por lote.

Tabla 23-4: Resultado de ganancia total extra al mes

Paletas extra por lote 150
Valor por paleta en el mercado 1,75
Costo por paleta 0,50
Ganancia Total extra por lote ($) 187,5

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 23-4 se puede observar que hay un total de 187,50 ddlares de ganancias netas para
Mickos solo de paletas extra incrementadas con la mejora del proceso de produccion y la
reduccion de helados dafados.
Ganancia Total extra por lote ($):
Ganancia Total extra por lote ($) = (150 = 1,75) — (150 * 0,5)
Ganancia Total extra por lote ($) = 262,5 — 75

Ganancia Total extra por lote ($) = 187,5 dblares

4.3.1. Ahorro de Mickos con paletas no dafiadas
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Tabla 24-4: Resultados del porcentaje de unidades de desperdicio de produccion

Desperdicio de Produccion por
Lote (paletas)

Mejorado 5 105 4,76%
105 105 100%0
Reduccién 100 105 95,24%

Deperdicio de Produccion por lote (%)
5%

valor %

Mejorado

Inicial

“ "'
95,24% .1 00 %2
". I"

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 24-4 se puede observar el porcentaje de las unidades de desperdicio reducidas que

Mickos ha sido beneficiado, es el 95,24% de reduccion de desperdicios (100 paletas) en conceptos
de paletas dafiadas por lote gracias a las mejoras realizadas. Ya que se redujeron las paletas
dafadas de 105 a solo 5 paletas dafiadas por lote.

Tabla 25-4: Resultados del porcentaje econdmico de pérdidas de la produccién por lote

Pérdida Econémica de la

Empresa por Lote ($)
Mejorado 13 5513 0,23%

5513 5513 100%0
5500 5513 99,77%

valor %
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Tabla 25-4 (Continuacién): Resultados del porcentaje econdmico de pérdidas de la produccion
por lote

Pérdida Econdmica de la Empresa por Lote ($)

13

Mejorado Inicial

1 \
99,77% i 1009\

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 25-4 se puede observar el porcentaje econdmico reducido de las pérdidas que Mickos

ha sido beneficiado, es el 99,77 % de ahorro de desperdicios en conceptos de paletas dafiadas,

reflejando un ahorro de 5 500 délares por lote.

4.3.2. Cultura empresarial
Mickos contara ahora con una cultura empresarial que permita llevar los procesos de produccion

mas enfocados y con eficiencia. Hay mejoras que se evidencia como las siguientes.
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4.3.2.1. Mejora en el proceso de agitacion
Tabla 26-4: Resultado de la mejora del proceso de agitacion

Después

Realizado por: (Autor, 2020)

En la tabla 26-4 se puede observar el antes y el después de la mejora en el proceso de agitacion
con la implementacidn de una tarjeta Kanban informativa, la que permitira a las trabajadoras saber

si la maquina se encuentra ocupada o no, con ello evitar pérdidas de tiempo en el proceso.

4.3.2.2. Mejora de condiciones y equipos de proteccion

En las siguientes tablas se podran observar todas las mejoras que se realizaron en las condiciones
de las areas de trabajo como es el uso adecuado de equipos de proteccion, como guantes de nitrilo,
mascarillas, cofias y mas protectores que permitan manipular y trabajar de una forma adecuada
en cada proceso.

Tabla 27-4: Mejora de condiciones y equipos de proteccion en marmitas

Antes Después

Realizado por: (Autor, 2020)
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En la tabla 27-4 se puede observar las mejoras realizadas para el proceso de produccion y
manipulacion en el area de pasteurizacion de la leche con el uso adecuado de las marmitas.

Tabla 28-4: Mejora de condiciones y equipos de proteccion en agitacion

Antes Después

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 28-4 se puede observar las mejoras realizadas para el proceso de produccion y

manipulacién en el area de agitacion de la leche, fruta e insumos.

Tabla 29-4: Mejora de condiciones en la recepcion de materia prima

Antes Después

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 29-4 se puede observar las mejoras realizadas para el proceso de manipulacion en el

area recepcion de materia prima con el uso adecuado equipo personal.
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4.3.2.3. Reubicacion de extintores

Tabla 30-4: Resultado de la reubicacién de extintores

Antes

Despueés

Realizado por: (Autor, 2020)

En la tabla 30-4 se puede observar la reubicacion adecuada de los extintores de la empresa, pues
habia un extintor mal ubicado a una altura superior a la norma y se colocé un extintor de CO2 en
la segunda planta en el descanso de las gradas, ya que en esa planta no existia alguno. Es necesario
el uso del tipo CO2 debido a que puede sofocar incendios provocados por fuentes eléctricas,
ademas, no dafian ni deterioran insumos de bodega o de oficinas como se ve en la tabla 31-4.
Tabla 31-4: Cuadro de extintores

administrativas

Ubicacién Tipo Fecha de vencimiento | Observaciones
Area de pasillo-laboratorio CO2 2021
Descanso gradas | CO2 2021

Realizado por: (Autor, 2020)
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4.3.2.4. Colocacion de cintas antideslizantes en gradas
Tabla 32-4: Resultados de la colocacion de cintas antideslizantes en gradas

Antes Después

Realizado por: (Autor, 2020)
En la tabla 32-4 se puede observar la colocacién de cintas antideslizantes en las gradas de acceso

a la segunda planta, especificamente al area administrativa, todo con el objetivo de prevenir

riesgos de caidas y resbalones del personal.

4.3.2.5. Cronograma de Capacitaciones

Se realiz6 un cronograma de capacitaciones tanto para las trabajadoras como para el area
administrativa de Mickos para que tengan una formacién y actualizacion de conocimientos sobre
varios temas importantes como: Normas de Bioseguridad para afrontar al Covid-19, qué son y
cémo aplicar las 5S, como usar la tarjetas Kanban y mas temas relacionados detallados en el Plan
de Capacitaciones que tuvo lugar en las instalaciones de Mickos de forma presencial con un
maximo de 2 horas por dia al iniciar la jornada durante 5 dias en el mes de junio.

a. Preparacion mediante charlas y capacitaciones a trabajadoras sobre uso adecuado de equipos

de proteccidn personal y las normas de Bioseguridad por situacion del Covid-19.

Figura 54-4. Capacitacion a trabajadoras
Realizado por: (Autor, 2020)
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En la figura 54-4 se puede observar la capacitacion que se brindd a las trabajadoras sobre el uso
adecuado de equipos de proteccion personal y sobre las normas de bioseguridad por la situacion
del Covid-19.

B - -

ig 55-4. Triptico informativo sobre normas . Bioseguridad frente al Covid19

Realizado por: (Autor, 2020)
En la figura 55-4 se puede observar un triptico de informacién sobre normas de Bioseguridad

frente al Covid 19 para que las trabajadoras tengan precaucion y cuidado de contagios, asi como
por ejemplo la adecuada desinfeccion de vehiculos de proveedores de materia prima.
b. Preparacion mediante charlas y capacitaciones a trabajadoras sobre la forma de trabajo con

Tarjetas KANBAN en puesto conflictivo y aplicacién de 5s en las areas de trabajo.

Figura 56-4. Capacitacion al personal
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 56-4 se puede observar el resultado de la capacitacion al personal sobre la aplicacion
de lean manufacturing como el uso de tarjetas Kanban y aplicacién de las 5°S, esto para mejorar

el proceso productivo de Mickos.

Figura 57-4. Triptico informativo sobre aplicacion Lean Manufacturing
Realizado por: (Autor, 2020)

En la figura 57-4. se puede observar el triptico de informacion que se brindé al personal de Mickos
sobre la aplicacion de las herramientas lean para que estén capacitadas al momento de trabajar y
hacerlo de forma eficiente.
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Tabla 33-4: Plan de capacitacion

MICKOS ICE CREAM

MICKTS

PLAN DE CAPACITACION

Modalidad: Presencial

Actualizacion/Formacion

Fecha: 08/06/2020

Nivel: Intermedia

TEMA DE
CAPACITACION

Capacitacion

Inter.

Exter.

Dur
Total

Du

Dia

Istructor

MES

112 1314|567 |8

Fecha

Uso de equipo de proteccion

personal:

- Tipos de equipos

- Aplicacion en la industria

- Importancia

- Consecuencias de desobediencia

- Implicaciones en la salud

- Consecuencias Laborales

- Consecuencias Administrativas
Legales contra la Empresa

Bryan
Alban

08 -
06

Normas de Bioseguridad frente al
Covid19:
- Tipos de Mascarillas y su efectividad
- Proteccién minima
- Medidas en el area de trabajo
- Medidas fuera del trabajo
- Medidas en el transporte urbano
- Recomendaciones frente a un
contagio
- Protocolo de seguridad en el Trabajo
- Protocolo frente a un
posible contagio en el trabajo

Bryan
Alban

09-
06

Aplicacién y correcto uso de la 5°S:

- Tiposde S

- Paraque sirven

- Cbmo se usan

- Importancia

- Consecuencias de no usarlas

- Beneficios de aplicarlas

- Ejemploy practica de como
aplicarlas

- Concientizacion de por que usarlas

Bryan
Alban

10y
11-
06

Aplicacion y correcto uso de Trajetas
Kanban:

- Que son las tarjetas Kanban

- Tipos de tarjetas que se usan

- Cdmo se usan las tarjetas Kanban

- Interpretacion de oshervaciones

- Importancia de usarlas

- Beneficios de su uso

Bryan
Alban

12-
06

TOTAL HORAS

10
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Tabla 33-4 (Continuacion): Plan de capacitacion

REALIZADO POR:

Bryan Alban Bonilla

APROBADO POR:

<

Administrador de planta

Realizado por: (Autor, 2020)
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CONCLUSIONES

Mediante la aplicacion del Value Stream Mapping o Mapeo del Flujo de Valor se obtuvo un
total de 2 240 minutos (NAV=1540 min y AV=700 min) para la produccion por lote en el
método inicial y 2 169 minutos (NAV=1426 miny AV=743 min) para la produccidn por lote
en el método mejorado, reduciendo la cantidad de actividades 71 minutos por cada lote de
produccidn; también se logro diagnosticar el puesto conflictivo que tenia Mickos en sus areas
de trabajo. Determinandose con la ayuda del diagrama de Ishikawa que dicho puesto
conflictivo era en el area de Etiquetado y Enfundado donde se producian paletas de helado
dafiadas al final de la cadena de produccién por lote, generando pérdida de calidad en la
cadena de produccién y pérdidas econdmicas indirectas a la gerencia de Mickos. Dando como
resultado una pérdida por lote de 5 512,50 ddlares en concepto de 105 paletas de helados
dafiadas en la produccion por lote.

La aplicacion de las 5°S en los puestos de trabajo de Mickos ha permitido reducir
significativamente los tiempos de produccion en cada etapa de la cadena de produccion, ya
que se eliminaron objetos que producian interrupciones y sobre todo dando un sentimiento de
cultura empresarial a las trabajadoras para mantener sus areas de trabajo eficientes y en
condiciones dptimas. Se logré un ahorro total de 71 minutos en la produccion de paletas de
helado en cada lote de produccion, teniendo un beneficio de 1,18 horas de trabajo para
producir mas paletas, siendo para Mickos 50 paletas de helado extra con ese tiempo ahorrado
por lote.

El uso de tarjetas Kanban en el puesto conflictivo permitié a Mickos mejorar el proceso de
Etiquetado y Enfundado, con la reduccion significativa de paletas dafiadas. Se redujo de 105
paletas dafiadas por lote con su método de produccidn inicial, a solo 5 paletas dafiadas por
lote con el método mejorado. Esto permitié a Mickos incrementar su produccién al final de
por lote.

Después de la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing, Mickos ha sido
beneficiado con el ahorro de 5 500 délares por lote en concepto de evitar paletas dafiadas al
final de la cadena de produccion por fallas en el area de Etiquetado y Enfundado. Teniendo
un ahorro del 99 % de paletas dafiadas comparado con las 105 paletas dafiadas con el proceso
inicial de produccién de Mickos. Ademas, teniendo una nueva produccion de 1600 helados
por lote, aumentando a esto las 50 paletas del ahorro extra, finalmente siendo 1650 paletas de
helado de produccién por lote, logrando un incremento del 10 % de la produccién inicial de

Mickos, beneficiandose con un ingreso econdmico extra de 187,50 dolares neto.
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RECOMENDACIONES

e Mickos debe realizar propuestas de expansion de mercado con estrategias de Marketing para
incrementar sus ventas y por ende sus réditos econdémicos, ya que su producto final es muy
adquirido por la clase media y alta, siendo un helado selecto, Mickos es una empresa con
espacio a nivel nacional. Ademas, puede buscar nuevas estrategias de venta para a llegar a
paises vecinos, reflejando mejores ventas y beneficios econémicos.

e Mickos esta en la posibilidad de aumentar sus productos con algunas opciones, debido a que
su materia prima da para esto, puede ser dividida en una lista sin fin de productos para el
consumidor, Mickos tiene un mercado grande a nivel nacional y puede aprovechar de ello.

e Seria factible que Mickos abra una segunda nave de produccion en la zona centro norte del
pais ya que muy buena cantidad de producto se traslada constantemente a dicho sector,
Mickos invierte gran parte de recursos en trasporte para llegar a este sitio y con una nave extra
no tendria que gastar en este factor.

e La gerencia de Mickos podria afiadir un plan de recompensas para su personal, ya que tienen
un potencial muy alto que genera valor agregado a su producto, trabajan con la mejor
disposicion y siempre estan abiertos al cambio para beneficio de la produccion, a pesar de la
situacion actual del pais por la pandemia, Mickos no ha dejado de vender, fueron necesarias

nuevas estrategias, pero las ventas siguen manteniéndose.
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GLOSARIO

Cinco S. La herramienta 5S aplica los principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo. El
acronimo corresponde a las iniciales en japonés Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que
significan, respectivamente: eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar e inspeccionar, estandarizar

y crear habito. (Salvador Pefia, 2018)

Diagnosticar: Recoger y analizar datos para evaluar problemas de diversa naturaleza.(REAL
ACADEMIA ESPANOLA, 2020)

Diagrama de analisis del proceso: Utiliza todos los simbolos: operacion, inspeccidn, transporte,

almacenamiento, espera y operacion/inspeccion. (Garcia Ledesma, 2015)

Diagrama de recorrido: Representacion objetiva de la distribucion de planta, en la que aparece
el lugar de todas las actividades registradas en el Diagrama de andlisis del proceso (DAP). Es un
plano a escala de la zona de trabajo, en el que aparece la ubicacion de las maquinas y puestos de
trabajo, asi como el movimiento del producto o de sus componentes, utilizando los simbolos

estandar. (Garcia Ledesma, 2015)

Estabilizantes: Los estabilizantes son macromoléculas, principalmente polisacaridos (coloides,
hidrocoloides y gomas), que mantienen o mejoran la estructura de los alimentos y hacen posible
la distribucidn fina y unitaria de las particulas que no son solubles entre si. Son muy importantes,

ya gue aportan al alimento propiedades fisicas y mejoran los parametros de calidad en el helado.
(Jaimes Duque, Ramirez Navas y Rodriguez De Stouvenel, 2017, pp. 3)

Flujo continuo: Se refiere al mejoramiento progresivo de las actividades a través de toda la
cadena de valor, desde los procedimientos de disefio hasta el lanzamiento del producto, desde
ordenar la produccidn hasta entregar los bienes o servicios, desde la obtencion de la materia prima

hasta las manos del cliente sin interrupciones, desperdicios o rechazos. (Ballesteros Silva, 2008, pp.
223-228)

Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos. (Decreto Ejecutivo 3253,
2002, pp. 26)

Herramienta Lean Manufacturing: Filosofia que permite a las empresas afianzarse como

compafiia analizando sus ventajas competitivas tomando partido de éstas para crear nuevos
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entornos de trabajo en base a una met+odologia nueva, que permita crear una cultura de cambio
en la organizacion apoyado en el compromiso de la alta direccion y formacion de los mandos

medios y operarios buscando en todo momento la mejora continua en la organizacion. (Afaguari
Yarasca y Gisbert Soler, 2016, pp. 23)

Operacion: Indica la realizacion de una actividad especifica. La pieza, material o producto se

modifica durante una operacion. (Garcia Ledesma, 2015)

Lean Manufacturing: Es una metodologia de fabricacién que busca la optimizacion a lo largo
de todo el flujo de valor mediante la eliminacion de “Muda” (pérdidas), y persigue incorporar la
calidad en el proceso de fabricacion reconociendo al mismo tiempo el principio de la reduccién

de costes.(Salvador Pefia, 2018)

Manufactura esbelta: La manufactura esbelta puede considerarse como una estrategia de
produccién, compuesta por varias herramientas administrativas cuyo principal objetivo es ayudar
a eliminar todas las operaciones que no le agregan valorl al producto (bien tangible o servicio) y
a los procesos, reduciendo o eliminando toda clase de desperdicios y mejorar las operaciones en

un ambiente de respeto al trabajador. (Ballesteros Silva, 2008, pp. 223-228)

Movimientos innecesarios: Cualquiera que sea el movimiento efectuado por el personal durante
sus actividades como observar, buscar, acumular partes, herramientas siempre que no tenga nada

que ver con la actividad productiva se convierte en un desperdicio que se debe eliminar. (Ballesteros
Silva, 2008, pp. 223-228)

Niveles de inventario: Minimizar inventarios de materia prima, producto terminado y en todas
las etapas de produccidn, especialmente los WIP (Trabajos en Proceso) entre las etapas de

produccion. (Afiaguari Yarasca y Gisbert Soler, 2016, pp. 23)

Proceso Tecnholdgico: Es la secuencia de etapas u operaciones que se aplican a las materias
primas e insumos para obtener un alimento. Esta definicion incluye la operacion de envasado y

embalaje del alimento terminado. (Decreto Ejecutivo 3253, 2002, pp. 26)

Productos defectuosos o retrabajos: La produccion de partes defectuosas, las reparaciones o
reprocesos, los reemplazos en la produccién e inspeccion demandan dedicacion de tiempo y

esfuerzo que se pueden utilizar para realizar labores que agregan valor al producto. (Ballesteros
Silva, 2008, pp. 223-228)

Resultado: En la medida que se reduce el tiempo de ciclo, se incrementa la productividad laboral,

se gestionan adecuadamente los cuellos de botella y restricciones. Lograndose costos de
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produccion menores, uso mas eficiente de la maquinaria y espacio. (Afiaguari Yarasca y Gisbert Soler,
2016, pp. 23)
Seiri (Seleccionar): SEIRI significa eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesarios

para realizar cualquier tipo de trabajo o labor. (Salvador Pefia, 2018)

Seiso (Limpieza): Limpiar el sitio de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden.
Seiso o limpieza incluye, ademas de la actividad de limpiar las areas de trabajo y los equipos, el
disefio de aplicaciones que permitan evitar o al menos disminuir la suciedad y hacer mas seguros
los ambientes de trabajo. Sélo a través de la limpieza se pueden identificar algunas fallas, por
ejemplo, si todo esta limpio y sin olores extrafios es mas probable que se detecte tempranamente
un principio de incendio por el olor a humo o un malfuncionamiento de un equipo por una fuga

de fluidos, etc., limpiar es una excelente forma de inspeccionar. (Gonzalez Correa, 2007, pp. 85-95)

Seiketsu: Estandarizar para preservar altos niveles de organizacion, ordeny limpieza. El Seiketsu
o limpieza estandarizada pretende mantener el estado de limpieza y organizacion alcanzado con
la aplicacion de las primeras tres S, el seiketsu solo se obtiene cuando se trabajan continuamente
los tres principios anteriores. En esta etapa o fase de aplicacion (que debe ser permanente), son
los trabajadores quienes adelantan programas y disefian mecanismos que les permitan
beneficiarse a si mismos. Para generar esta cultura se pueden utilizar diferentes herramientas, una
de ellas es la localizacion de fotografias del sitio de trabajo en condiciones dptimas (Ayudas
Visuales) para que pueda ser visto por todos los empleados y asi recordarles que ese es el estado

en el que deberia permanecer. (Gonzalez Correa, 2007, pp. 85-95)

Seiton (Ordenar): Tiene por objetivo el que exista un lugar para cada articulo y que estos se
encuentren preparados para su utilizacién. Seiton consiste en organizar los elementos que se han
clasificado como necesarios de tal forma que puedan ser encontrados facilmente. Hay que definir
la ubicacién y el nimero, asi como definir el método para asegurar que vuelvan a su lugar una

vez utilizados. (Salvador Pefia, 2018)

Sistema Kanban: Kanban consiste en un sistema de sefiales visuales de control de produccidn
gue mantiene activo el proceso de reabastecimiento. Para mandar la sefial de reabastecimiento
existen una amplia variedad de métodos, desde tarjetas o tableros, sefiales visuales o electrénicas.
La eleccion de un método de aviso u otro dependera de las condiciones de la empresa, asi como
de las caracteristicas del producto. Una cadena de suministro o produccion esta formada por una
serie de centros de trabajo, los cuales estan conectados entre si y por los que el fujo de informacion
y materiales circula desde el inicio hasta el fn. Cada uno de los centros de trabajo esta conformado
por equipos que pueden ser maquinas y operarios que trabajan en paralelo y realizan las

actividades pertenecientes a su centro de trabajo. (Castellano Lendinez, 2019, pp. 30-41)
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Shitsuke: Crear habitos basados en las 4's anteriores. Shitsuke o disciplina significa evitar que se
rompan los procedimientos ya establecidos. Solo si se implanta la disciplina y el cumplimiento
de las normas y procedimientos ya adoptados se podra disfrutar de los beneficios que ellos
brindan. El shitsuke es el canal entre las 5'S y el mejoramiento continuo. Shitsuke implica control
periodico, visitas sorpresa, autocontrol de los empleados, respeto por si mismo y por los demas y
mejor calidad de vida laboral. La Unica forma para mantener un sistema vivo, es la
retroalimentacion, en esta etapa se sugiere realizar un plan formal de auditorias que incluya todas
y cada una de las areas de la empresa, y proporcionar este reporte a las personas duefias del area
para que tomen acciones y gestionen los apoyos necesarios para continuar por el camino de la

mejora continua. (Gonzélez Correa, 2007, pp. 85-95)

Sobreproduccion: Es un desperdicio que se manifiesta cada vez que la produccién no responde
a la demanda, es decir, supone producir productos para los que no hay una necesidad por parte
del cliente. Equivale a decir que la sobreproduccidn es el peor de todos los despilfarros existentes

ya que a menudo genera de otros (transporte, movimientos, inventarios adicionales). (Salvador Pefia,
2018)

Sustancia Peligrosa: Es toda forma de material que durante la fabricacién, manejo, transporte,
almacenamiento o uso puede generar polvos, humos, gases, vapores, radiaciones o causar
explosion, corrosion, incendio, irritacion, toxicidad u otra afeccidn, que constituya riesgo para la

salud de las personas o causar dafios materiales o deterioro del medio ambiente. (Decreto Ejecutivo
3253, 2002, pp. 26)

Value Stream Mapping: El Value Stream Mapping (VSM) es una técnica desarrollada al amparo
del modelo de la produccién ajustada, cuyo firme propo6sito es un riguroso proceso de calidad
mediante la eliminacion de todo despilfarro, y en el que la produccién fluye sin dificultades por
los procesos, con minimo inventario de componentes y productos en curso, sin paradas por
problemas en la maquinaria y cero defectos en los productos acabados. La aplicacion del VSM se
realiza con fines de apoyar a las empresas manufactureras en el proceso de redisefio de sus
entornos productivos, buscando mejorar la agilidad y capacidad de respuesta de las empresas, y
de cara a desarrollar cadenas de valor mas competitivas, eficientes y flexibles con las que afrontar

las dificultades de la economia actual. (Fuente y Ros, 2010, pp. 1058-1067)
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ANEXOS
ANEXO A: FOTOGRAFIAS DE LA EMPRESA

Maquinaria de la planta: En la fotografia se puede observar la maquinaria de las
instalaciones de Mickos

Lavamanos inadecuados sin sefalizacion: Se muestra los lavamanos sin sefializaciones, lo
gue generaba y provocaba desorden en el proceso de produccion.

" LB i 3 3 -
Limpieza de instalaciones: Se puede observar la limpieza adecuada de las instalaciones
siguiendo las instrucciones dadas en las capacitaciones.
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Producto no conforme en método inicial: Se puede observar la cantidad
conformes producidas en cada lote de produccion de Mickos.

era sin proteccién como guantes ni mascarillas de manera obligatoria.
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ANEXO B: PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME

X Codigo: PR-0L Cadige: PR-01
PRODUCCION S PRODUCCION .
Fevision: 0 Roavizion: 0
FROCEDDMIENTO PARAEL CONTROL |Fecha 13/032020 [ZY27%=5 | PROCEDIMENTO PARAEL CONTROL |Fackar 150572020
DEL PRODUCTO NO CONFORME  [pagins: 1 da 4 : : DEL PRODUCTO NO CONFORME Pégina 2 da 4

Revisado por Apsbade por 4. DEFINICIONES

4.1. Accitn correctiva: Accién tomada para sliminar s cansa d2 wna ro conformidad,
um afacts © otra sitearidn indasasbla a fin da evitsr su spaticidn.

L

Y T
Hryan St Albin Billa Pann Fesmando Mariiys ‘Acgena Vletn Ofceco Patams 4.2. Accitm preventiva: Accién tomads para sliminer 13 causa de uns no confermidad
potancial, un afscto © otra siteacidn indasasbls, a fin de evitar qus oooma

1 CEIJETIVO:
4.3. Concesitn: Autorizacidn para =l uso o libetacidn d= una cantidad d= producte, que

Definir adacnadaments 2l mangjo, dastino v disposicionss del preducte gee no aepla N
1o =:ta en conformidad com los raquizitos espacificados.

2. ALCANCE: 4.4. Defecto: Mo complimisnto de2 un requisito d uso pretendide © una sxpactativa
razepsbla, inclusive en cuante a segwridad,
Eszta procedimisnto splica sl producto no conforms detectado am
4.5 No conformidad: 2l no cemplimisnto da un raquizito aspacifico.
+ Drocao de preduccidn {stiquatsdo v empacade))
+  Bodazs da producto teminade 4.6. Reproceso: Todo producto que ha tenido um ciclo de alshoracion ¥ que en una.
stspa no cempls con la condicidn asperads v que pueds ser re-slsborado sin camsar

3. RESPONSABLES: .
ninghn parjicio de calidad o inooridad en &l producto finsl de todo un lote.

o Administrader: .
o Thamitee Tk pedicios: P 4.7. Producte no conforme: Pmm.analquesuspaﬁmemnoumplanm]as
e aspacificacionas establacidas an la ficha tamica
o Informer & control da calidad an ol &rea da produccin para &l espadtive 5. F PROCEDIMIENTO
amdliziz.
«  Jefe de calidad: # Loz productos o conformes dz MICEOS ICE CREAM, = puadsn detectsra
o Reslizer la= actividads: pecesaris pars identificer las camar ¥ dar travds da inspacciomes visusles ¥ tictilas en los Procasos de Produccidn,
srimianio a los productos no confmes. inspaccionas ¥ proshas finalss an &l cusrto fio da slmacenemisnte dal producte
+ Openrios: terminade, por lo cual 32 gemars &l “Infoema da Droducte no conforms” DR-
o Raalizer 15 ssparacion dsl producte inmedistements identificadss ls no 01R1
conformidades. » Al datectsr 1ma oo conformidad, el Jafe de Produccién debe mmportar an &
+  Gerencia: ) ragiztro de “Tnfoema de Producto no Conforms™ PR-01FR.] = infomar ds mansra
o Osxdanar la dacizion de dasachar tode product o conforma, inmadiats &l Admizistrador

Cédigo: PR-0L
Ravision: 0

m PROCEDIMIENTO PARAEL CONTROL |Fecha: 15052020
= DELPRODUCTO NO CONFORME [Pigina: 3 de 4

PRODUCCION

MICKOS ICE CREAM ha dsterminade, que todos los productos no conformes,
dsban estar identificados =n la zons destinads y con ls idsntificacién de color rojo
(Gavsts Rojs). La utilizscién de ssta stiqueta, sirve pars prevenic =l uso no
intancionado ds sstos productos al insresarlos nusvaments en l cadens de
produccion.

+  Para garantizar que no = utilics =l producto no conforme, s2 han dispuasto draas
sspacificas donde s= pueden ssgregar sstos productos, tales como envasss de
raciclsje de basura.

+  Para ls disposicion, sismpre 5= debs tensr == cusnta las sspscificacionss seminls

Homme DIEN. p Cadiga PROT
+ La rasponssbilidad v sutoridad pars disponer de los productos no conformas la PRODUCCION

comparte el Gerente ds Produccién v Jefe de Control de Calidad. [miciccs) | PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DEL PRODUCTO NO
+ Las disposiciones que se pueden tomar frente a los productos no conformes, i CONFORME

pueden ser: T ANEXOS

© Acsptacién del producto segin su sstado actual para seprocasaslo (devusltos an

. ANEXOA: INFORME DEL PRODUCTONO CONFORME
buusn astado depuntos ds vents, sobrantss de produceion que no insrssaron an

procese de smpaquatado) PRODUCCION
| Revisida: 0
o Raciclary rachazerel producto no conforme (aplastades, palos rotos v fundas 2 5
| Fecha 130 2
dasiadas) m‘m INFORME DEL PRODUCTO NO CONFORME ; :
£ Pigina
Despuss de haber tomado la disposicién sz debe hacer &l cierre del ragistro “Infoms : : : ; T l
- FECHA [ PRODUCTO | LTGARDE | & |caNmap| w0 DETECTADO | ACCHON | RESPONSABLE | OBSERSACIONES
de Froducto no Conforme” PR-OIRL. INSPECCION | LOTE | cosroRMmAD o |

DE AU
Cuando se reslicen reproceso de productos mo conformes, astos debem ser 4 CORRECTIVA
sometidos musvaments s inspaccién, con el fin de sarantizar sy conformidad, frants | 1 t t : 1

= los requisitos sspacificados

6. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Reglemanto de Busnas Précticas de Manufactura del Ecusdor Capitule II - - 1 L 1 1
Operacionss d= produccion REVISADOPOR
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ANEXO C: POES PARA EL MANEJO DE DESECHOS SOLIDOS Y LiQUIDOS

LIMPIEZA

POES PARAFL MANEJO DE DESECHOS|
m SOLIDOS Y LIQUIDOS

Bryan Mardelo A

=

Patricio Fernando Ma

= T
Argentlaa V »ﬂﬁ:l.l

rocco Parsmo

L OBJETIVD
Clasificar los meiduos =

Earantizar 13 inocuidad da los productos de 13 emprass

02 ofEdnicos = incrzinicos, para evitar contsminacionss v

1 ALCANCE

Aplica a todos los meiduos solidos ¥ Hgnidos que genaran las Sress da procaso en la
planta da produccicn da MICKOS ICE CREAM.

3. RESPONSABLES

» Jefe de Produccion

Inspaccionar quae 32 compla con un adeciade mansjo da los meidnos sélidos ¥ L

Eanarados an las respactives drass.

Verificar que 52 depositan los rasiduos tanto solidos como liguidos =n sus mepectives

luzaras.
»  Operadores

Foatizarlos rasiduos v colocatlos an loe raspactives lusarse samim =u clasificarin.

4. DEFINICIONES
T P ——

4.1 Desechio Organice: tod

hicisron parts de 1m 2ar vivo.

vive o

cive ' chigen biblgit g

Codigo: L-01
Fevizicn: 0
Facha: 14/05/2020
Pasina: 2d=3

FRODUCCION

POES PARAFL MANEJO DE DESECHOS|
SOLIDOS Y LIQUIDOS

[auchkcs

4.2. Residuos inorganices: todo desscho de origen no biolds

da origen industrisl, o

d= algim otro proceso Do natursl.
& PROCEDIMIENTO

5.1. Residuos solidos:

» Loz opararios deben colocar los residuos generados en sus &ress an los tachos
con findas ¥ tapas sefislados como r2siduos orginicos, los qus 2stén sitados =n
cada una da las dreas,

» Los residuoe inorsimicos: cartdn, fimdss plasticas son recolactados en tachos
independisntas con fimda

& 5a getirs da las Srese cads fimda da saziduoe ogimicos 2 inoeimicos cada ver
qua 22 pacssits v o2l findlizer 1a jomada d= trshajo, ¥ 22 colocs =n la= zomss
dastinadas a los residuos.

» Lagdisposicién final delos msiduos comunes ssté en un &rea alsjada d= 12 planta

strar am &l
*L-01EL.

= por al recolacter municipsl, para posteriormenta
formate “Fagistro para =l Mansjo de Desachos Sdlides ¥ Lig

5.2 Residuos Hguidos:
® Loz opararios deban geslizar 13 limpisss ssmanslments de 13 trempa da grass

setivando lo: residuos grasos del filtro, sguipades con ol traje sespectivo, para
luago astos sar dasachados an al gacipiante da rasiduoes orzinicos, ¥ la mepactiva
limpieza da la trampa da graza con grazol (S0ml por 10 1tz d2 azus) v sbundants
agua, posteriomments llsnar sn =l regiztro “Fagizto pars &l mansjo de dasschos
solidos ¥ liguides™ L-O1R1.
» Despuss da asta tarsa &l parsonal =2 ducha pars ingrassr a la planta.

6. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

6.1. Capitulo II — Opsracionss de Produccidn — Art. 30 ¥ Adt. 40,

6.2. Titulo V — Garantis ds Calidad — Capitulo Unico — Del Assgumsmisnto Y Control de

Calidad Art. 65.

ANEXO D: REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS

Cédigo: L-02R1
LIMPIEZA
Revision: 0
@ REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE ARFAS, MAQUINARIAS, EQUIPOS Y |Fecha: 19/06/2020
i UTENSILIOS. Pigina: 1 de 1
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ANEXO E: REGISTRO DE PRODUCTO NO CONFORME

] Cédigo PR-OIRL
PRODUCCION
Revision: 0
Fecha: 08062020
Pagina: 1de |

INFORME DEL PRODUCTO NO CONFORME

.

Fecha P"’:’“" Lugarde inspeccidr | [Nlote | Comtidad | nri:ﬂi = Detectzds por Arcidn ngi‘:tii“m"" “b‘:":‘:“'“
08/06/2020 B Empacado 160 1550 ] Ana RS Ana
08/06/2020 P Empacade 161 1550 10 Paty RS Pary
10/06/2020 P Empacado 162 1575 -] Ang RS Ana
11/06/2020 F Empacado 163 1575 2 Paty RS Paty
15/06,/2020 B Empacado 164 1575 [ Paty RS Pary
16/06/2020 B Empacado 167 1575 =] Ana R& Ang
17/06/2020 F Empacade 168 1600 2 Paty RS Pacy
18/06/2020 F Empacade 169 1625 1] Ana N Ana
22/06/2020 P Empacado 170 1650 D Ana N Ana
13/06/2020 P Empacado 171 1650 2 Paty RS Pacy
24/06/2020 P Empacado 174 1650 3 Ana RS Ana
15/06/2020 P Empacade 176 1650 5 Ana RS Ana
158/06/2020 F Empacade 177 1725 2 Ana RS Ana
30/06/2020 [3 Empacado 178 750 5 Ana R& Ana
01/07/2020 P Empacado 181 1715 3 Anz RS Ana
02/07/2020 F Empacade 182 1750 2 Ana R3 Ana
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REVISADO POR: Patricio Fernande Martinez (Administrador)

En la fotografia se puede observar el registro del producto no conforme con el método mejorado
en su respectiva hoja de registro.
ANEXO F: TABLA DE PRODUCCION MEJORADA Y PERDIDA DE CALIDAD

PRODUCCION POR LOTE

p k 0,5

Dias 16 N o
Paletas Pérd_ida de la
Fecha Paletas Dafiadss (x) Calidad ($)

L(X)

08/06/2020 1550 6 18
09/06/2020 1550 10 50
10/06/2020 1575 8 32
11/06/2020 1575 2 2
15/06/2020 1575 4 8
16/06/2020 1575 6 18
17/06/2020 1600 2 2
18/06/2020 1625 0 0
22/06/2020 1650 0 0
23/06/2020 1650 2 2
24/06/2020 1650 3 4,5

25/06/2020 1650 5 12,5
29/06/2020 1725 2 2

30/06/2020 1750 5 12,5
01/07/2020 1725 3 45
02/07/2020 1750 2 2

En la tabla se puede ver el registro de produccion mejorada por lote y de las paletas dafiadas, se

obtuvo una mejora evidente para cada lote y una reduccion significativa de paletas dafiadas.
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Fecha de entrega: 8/02/2021

INFORMACION DEL AUTOR/A (S)

Nombres — Apellidos: Bryan Marcelo Alban Bonilla

INFORMACION INSTITUCIONAL

Facultad: Mccanica

Carrera: Ingenieria Industrial

Titulo a optar: Ingenicro Industrial

f. Analista de Biblioteca responsable: Ing. CPA. Jhonatan Rodrigo Parrefio Uquillas. MBA.
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