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1. UBICACION GEOGRAFICA DEL PROYECTO

El proyecto seré realizado en el Departamento de Cundinamarca, Municipio de Fosca, Vereda
Ramal, con la Asociacién de Productores y Procesadores de Alimentos del Municipio de Fosca

(ASOPROPLACITAS).

lHustracién 1 Mapa de Cundinamarca

—

Fuente: Google imagenes.



lustracién 2 Divisidn Politica del Municipio de Fosca
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La Vereda el Ramal, se encuentra ubicada a veinte minutos en vehiculo motorizado del casco
urbano, colindando con Veredas como Placitas, Robles, Jucual y Yerbabuena, ademas del
Municipio de Une por su costado norte. La vereda el Ramal, esta ubicada a una altura sobre el

nivel del mar de 2080 metros y su temperatura promedio es de 17°C [21].



2. INTRODUCCION

El municipio de Fosca esta ubicado al oriente de Cundinamarca, tiene una poblacion de 6157
habitantes aproximadamente de los cuales el 80% son del sector rural y el 20% restante pertenecen
al casco urbano, la mayoria de sus habitantes son de bajos recursos, predominando asi una clase
media; la economia de sus habitantes esta basada especialmente en el sector agropecuario, siendo
sus principales cultivos el frijol, la papa, el sagu, entre otros; también cuenta con familias dedicadas

a la ganaderia donde esté es la principal fuente de ingresos [3].

La Asociacion de Productores y Procesadores de Alimentos del Municipio de Fosca
Cundinamarca (ASOPROPLACITAS), fue creada en el afio 2014 con el objetivo de generar
ingresos econdmicos que permitan mejorar la calidad de vida de las asociadas, generando empleos
a madres cabezas de hogar, contribuyendo asi al bienestar y desarrollo de las mujeres en el
Municipio de Fosca actualmente apoyadas por la Direccion del Fomento Agropecuario de la
Alcaldia Municipal; de ella se espera que sea capaz de mantenerse en el mercado gracias al trabajo
de sus asociadas, la calidad de los productos ofrecidos y el cumplimiento de las exigencias del

mercado.

La Asociacion ha estado presentado problemas con la calidad de su producto insignia el cual es
el yogurt ya que tiene una consistencia muy espesa, ademas de que su conservacion dura
aproximadamente una semana Yy luego ya se empieza a fermentar, es por ello que el presente
proyecto tiene como objetivo proponer una metodologia de estandarizacion de los procesos
productivos de la asociacion ASOPROPLACITAS, para asi tener la informacién ordenada de sus
operaciones de produccion de yogurt en un mismo lugar garantizando un producto de excelente

calidad.



La propuesta de estandarizacién nace de la necesidad que tienen por aumentar sus ventas y el
nicho de mercado, ya que debido a que su proceso productivo es inestable cada lote que fabrican
es distinto, siendo esto motivo para que los clientes no quieran comprar el producto, viéndose asi
el comercio de la asociacion afectado; este proyecto se desarrolla dentro de la zona donde se
encuentra localizada la asociacion en compafiia de la misma comunidad, con el animo de que pase
de tener un impacto municipal a un impacto de regional y departamental, mejorando asi cada uno
de los procesos; ademas de los anteriormente dicho la asociacién quiere una organizacion eficaz
que ayude en un futuro a generar mas beneficios para sus asociados tanto econémicos como de

calidad de vida.

El presente proyecto sera desarrollado bajo una metodologia LEAN / Six Sigma con el fin de
aumentar la eficiencia productiva de elaboracion de yogurt de ASOPROPLACITAS vy las
caracteristicas de calidad del producto ofrecido. Se espera que este proyecto de estandarizacion de
procesos permita la reorganizacion de actividades ineficientes, la resolucion de problemas y la

optimizacion de este.



3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION SOCIAL

La Asociacion de Productores y Procesadores de Alimentos del Municipio de Fosca,
ASOPROPLACITAS, como se denominara de ahora en adelante en el presente documento; esta
constituida desde el afio 2014. En la actualidad cuenta con 6 madres cabeza de familia, en su
mayoria residentes del area rural del municipio, con pocos medios econémicos para sostener sus
hogares y pocas oportunidades de empleo dada la cultura agropecuaria propia de los sectores

rurales del municipio.

La Asociacion esta ubicada en la Vereda Ramal, lugar en el cual la produccion de leche es uno
de sus pilares economicos. ASOPROPLACITAS realiza la compra de su materia prima a los
productores de la zona con el fin de establecer relaciones de cooperatividad, apoyar la economia

local y obtener mejores precios, mejor calidad y facilidades en el abastecimiento.

Por otra parte, las condiciones en las cuales se desarrolla la produccion de yogurt son
escasas ya que el proceso se realiza de forma manual o artesanalmente, lo que representa una
cantidad o posibilidad de errores a la hora de producir el yogurt, ademas la falta de conocimiento
sobre la forma de realizar un proceso estandarizado hace que las personas encargadas no le salgan
todos los lotes de la misma manera; la produccion de yogurt era de 60 hasta 80 litros dependiendo
de la temporada, pero después de que se deteriord el proceso productivo y que los lotes empezaros

a salir de forma dispareja la produccion se redujo a 35 o 40 litros en cada lote.

La Asociacion tiene la posibilidad de pasar proyectos ante la Gobernacion para obtener apoyo
con maquinaria entre otras cosas, siendo este proceso apoyado también por la Direccion de

Fomento Agropecuario de la Alcaldia.



4. FORMULACION DEL PROBLEMA

Actualmente, ASOPROPLACITAS se dedica a la produccion y venta de yogurt de forma
artesanal y sin ningln tipo de estandarizacion de procesos; razon por la cual el producto obtenido
tras cada jornada de produccion presenta condiciones diversas, cambios en su sabor, textura e
incluso durabilidad, causando que los consumidores consideren que no es producto confiable y
recomendable. Segln cuentan las asociadas cuando iniciaron a producir yogurt, cada lote era de
aproximadamente 80 litros de yogurt pero al pasar el tiempo este fue disminuyendo debido a las
condiciones anteriormente dichas, llegando ahora producir un volumen de 35 a 40 litros de yogurt
en cada lote, ademas de que aunque existe una formula o receta para la produccion del yogurt, las
personas encargadas no la siguen y no tienen una dosificacion exacta de los ingredientes, debido

a esto no se puede realizar un control sobre los insumos ni las materias primas.

Lo dicho anteriormente conlleva a que las ganancias que anteriormente eran de
aproximadamente de $180.000 ahora sea de $ 78.000 segun informacién de las mismas asociadas,
es por eso que las ganancias no se puedan proyectar ni garantizar para un futuro, razon por la cual
se hace necesario realizar la estandarizacion de las actividades que se desarrolla en el proceso de

elaboracién del yogurt.

Las asociadas tienen la posibilidad de pasar un proyecto a la Gobernacion de Cundinamarca
para que esta las apoye con maquinaria tal como marmitas, calderas, pero también tiene un cierto
temor por el manejo de estas ya que desconocen completamente como es el manejo de cada una
de las misma, es asi como tiene inconvenientes al decidir si presentan o no el proyecto a la

Gobernacion.



Por lo dicho anteriormente se llega a la pregunta ¢sera posible implementar una propuesta de

mejora del proceso de elaboracion del yogurt en la asociacion ASOPROPLACITAS?



a.

5. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Desarrollar una propuesta de mejora del proceso de elaboracion de yogurt de la

asociacion ASOPROPLACITAS, del municipio de Fosca, Cundinamarca que permita

mejorar los ingresos economicos de las madres cabeza de familia asociadas

b.

>

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar el proceso de elaboracion de yogurt y el nivel de calidad del producto

fabricado por la asociacion ASOPROPLACITAS, del municipio de Fosca.

Desarrollar una propuesta de mejora del proceso de elaboracion de yogurt basada
en la metodologia LEAN que permita mejorar los ingresos economicos de las

madres cabeza de familia asociadas.

Documentar un informe ejecutivo para la gerencia que explique los pasos para una
futura implementacion e incluya un analisis financiero de mejoras operativas de

control y de calidad.



6. JUSTIFICACION

Este proyecto tiene como finalidad crear una solucién a la necesidad de la asociacion
ASOPROPLACITAS de estandarizar los procesos que realizan para la produccion del yogurt, ya
que la calidad y eficiencia con la que estan desempefiando estas labores no es la adecuada debido
a que las propiedades tanto fisicas como quimicas se alteran con facilidad, como por ejemplo la
acidez, el contenido de grasa y las proteinas, entre otras. Por lo que el producto final no siempre
queda de la misma manera ni con la misma consistencia; es asi que han perdido una cantidad
considerable en cuanto a nicho de mercado ya que pasaron de una produccion de 80 a 100 litros
semanales, a una produccion entre 35 y 45 litros semanales; ademas de esto, aproximadamente
80% de los lotes mensuales se echaron a perder ya cuando el cliente los habia adquirido llevando
esto a la pérdida de dichos clientes, es por eso que sus asociadas, quienes son madres cabeza de
hogar perdieron una fuente de ingreso que les permitia sobrellevar los gastos econémicos de sus

hogares.

Al realizar la propuesta de mejora en cuanto a la estandarizacion de este proceso productivo,
las asociadas tendran la oportunidad de ofrecer un producto de la mejor calidad, que no presente
variaciones y que por consiguiente atraiga nuevamente al publico que lastimosamente han perdido;
por otra parte, si deciden implementar el plan de trabajo resultado del presente proyecto, la
produccién podria ser igual que cuando empezaron o inclusive mayor ya que existe el nicho de
mercado tanto en el Municipio de Fosca como en los Municipios de la regidn y por consiguiente

tendrian la oportunidad de gue su negocio se expanda y las ganancias sean aln mayores.

Para llegar a un producto de excelente calidad se necesita de un proceso de calidad también, es

asi como con apoyo y/o colaboracion de la Direcciéon de Fomento Agropecuario (UMATA) de la



Alcaldia Municipal, se realizara este proyecto de propuesta de mejora de los procesos que estas

personas llevan a cabo.



7. ALCANCE O DELIMITACION

El presente proyecto contempla abarcar la situacion de ASOPROPLACITAS, frente al proceso
de fabricacion del yogurt, el cual incluye realizar el anélisis inicial del proceso productivo,
identificar las principales falencias y buscar posibles alternativas para asi generar soluciones

viables en base a la disponibilidad de las asociadas.

Al realizar el analisis ya mencionado, se contempla desarrollar un plan de trabajo, cuyo
resultado se veré reflejado en la finalizacion, entrega y socializacién a las asociadas de una cartilla
con todas las directrices y planes de mejoramiento listos para implementar, donde la decision de
aplicar dichos cambios o no, sera unica y exclusivamente de las asociadas de

ASOPROPLACITAS.

La implementacion, puesta en marcha y resultados del plan de mejoramiento son material
aprovechable para una continuacion del presente trabajo, por lo que, si fuera de interés para la
asociacion, la Direccion de Fomento Agropecuario (UMATA) de la Alcaldia Municipal o algun

otro actor, se podran utilizar los datos recopilados en el presente proyecto.



8. MARCO REFERENCIAL

En primera instancia, para el presente proyecto es de vital importancia definir algunos
conceptos, y entre ellos quizd el mas relevante es “proceso”. Para el cual, varios autores
concuerdan en que un proceso es un conjunto de recursos o actividades, los cuales al
interrelacionarse y pasar por una serie de actividades es transformado con la finalidad de brindar
un valor afiadido y que dicha salida sea de utilidad para los clientes [2] [6], encontrando que las
definiciones de dichos autores sefialan y resaltan que, en todo proceso es fundamental la
transformacion de las materias primas, por su parte [10] hace mas énfasis en que todo proceso debe
realizarse con la finalidad de dar un producto de valor agregado a los clientes.

Por otro lado, en cuanto a las caracteristicas de un proceso, [2] menciona que:

Todo proceso, para ser considerado como tal, debe cumplir una serie de caracteristicas,
tales como: La posibilidad de ser definido. Siempre tiene que tener una mision, es decir,
una razon de ser; la presentacion de unos limites, es decir, claramente especificados su
comienzo y su terminacion; la posibilidad de ser representado graficamente; posibilidad de
ser medido y controlado, a través de indicadores que permitan hacer un seguimiento de su
desarrollo e incluso mejorar; la existencia de un responsable, encargado de la eficiencia y
eficacia del mismo entre otras muchas tareas, como, por ejemplo, asegurar la correcta
realizacion y control del proceso en todas sus fases. (p.26).

Pero aparte de lo mencionado anteriormente, un proceso se caracteriza por contar con un input
0 entrada y un output o salida; donde el primero es todo aquello que ingresa para ser transformado

y es suministrado por un proveedor, y el segundo que sera el producto o servicio generado del

proceso e ira destinado a un cliente [2]



Segun lo reportado por [13] y [8] el yogurt es una leche fermentada que después de la
pasteurizacion es inoculada con una mezcla de microorganismos especificos como lo son los
Streptococcus Thermophilus y Lactobacillus Bulgaricus, estos tienen que su finalidad es eliminar
total o parcialmente la flora microbiana preexistente. Estos “gérmenes actian sobre el azlicar de
la leche formando &cido lactico. Esto disminuye en pH lo que produce la coagulacion de las
proteinas de la leche, responsable de la consistencia semi s6lida y cremosa” [13].

Seguln [8] “Una de las propiedades mas destacables del yogurt es su capacidad para regenerar
la flora intestinal”, debido a que al generar acido lactico o la misma acidez ayuda a controlar ciertas
enfermedades; ademas de lo mencionado anteriormente “por cada 100 gr. de yogurt se obtienen
180 mg de calcio, 17 de magnesio, 240 de potasio y 7140 mg de fosforo” [8]

Asimismo, segun [9]:
Desde el punto de vista nutricional el yogurt es un excelente producto alimenticio de alto
valor bioldgico, presenta un considerable enriquecimiento del patrimonio vitaminico, en
especial de las vitaminas del complejo B, ademas de la presencia de &cido lactico que
aumenta la disponibilidad de microelementos, como el calcio y fosforo. (p.10)

En cuanto a su materia prima, “se entiende como leche al producto integral del ordefio total e
ininterrumpido, de calor blanco y de sabor ligeramente dulce” [13]; ésta, segun lo afirman [9] [13]
posee mas de 100 substancias que se encuentran bien sea en forma de solucion, suspensién o
emulsion en agua, dentro de los que destacan el agua, las grasas, lactosa y vitaminas, donde la que
predomina es la caseina.

Para la elaboracion del yogurt de forma artesanal, dado que es la forma de produccion en
ASOPROPLACITAS vy por consiguiente el método de interés, [13] lo secciona mediante las

siguientes etapas:



lustracién 3 Etapas del proceso de fabricacion de yogurt
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Fuente [13]

En primera instancia se encuentra el alistamiento, cuyo propdsito es “verificar el estado de la
materia prima que llega y de brindar el medio para el desarrollo del producto, consta de 3
operaciones que son: el llenado de las cantinas, tapar las cantinas e introducir las cantinas dentro
del tanque” [13] el autor menciona que dichas operaciones son totalmente necesarias, por lo que el
proceso siempre se debe llevar a cabo de la misma forma. Asimismo, también resalta que este
método no es el mejor y no es muy aconsejable para manejar volimenes de leche mayores a 500
litros [13].

Seguido de lo anterior, pasa al proceso de pasteurizacidn, cuyo objetivo es “eliminar los
microorganismos patdgenos que se encuentran en la leche, consta de 3 operaciones: calentar,
retener y enfriar” [13]. Esta es, segun el autor, una de las partes mas importantes del proceso
productivo ya que de este paso depende en gran manera la calidad final del producto. Aunque

segun el autor, este proceso mediante produccidn artesanal tiene sus desventajas dado que:



Con el método artesanal se tienen que destapar cantinas al azar para verificar la temperatura
en la cual se encuentra la leche, esto plantea un problema debido a que puede ocurrir una
contaminacién de la materia prima; en este proceso no hay un punto de permita verificar si
la leche ha sido o fue contaminada después de la pasteurizacion, las repercusiones solo se
ven cuando se ha llevado a cabo de transformacion de la leche en yogurt, en donde se puede
presentar leche sin coagular, presencia excesiva de suero o yogurt con muy altos o muy

bajos niveles de acidez. [13]

Después, viene la etapa de incubacion cuyo objetivo es “plantar el cultivo encargado de

convertir la leche en yogurt, se desarrollan tres operaciones: inocular, agitar e incubar [13] Al igual

que la mayoria de los procesos artesanales, este se realiza de forma manual, el proceso consiste

en:

Destapar las cantinas para que se realice la inoculacion y se adiciona la mezcla que contiene
el cultivo. Para la agitacion se utiliza un agitador en acero inoxidable, el cual con
anterioridad ha sido desinfectado, pero puede que por algun insecto el agitador se vea

contaminado y de esta forma también la leche. [13]

El proceso continia con la preparacion y envasado, donde su principal objetivo “es la

preparacion de yogurt segun especificaciones de produccion, se realizan siete operaciones: agitar

(romper coagulo), verter a tanques, agitar (mezclar aditivos), verter a tolva, llenar envases, tapar

envases, llenar canastillas” [13] Pero, asi como las anteriores, este proceso también tiene algunas

desventajas, dentro de las cuales esta la pérdida de tiempo dado que el empaque solo se realiza

mediante la fuerza de gravedad, ademas de que el operario no tiene total visualizacion y debe hacer

pausas continuas para verificar el nivel de llenado, o en caso contrario presentarse derrames y

pérdidas del producto [13]



Por Gltimo, se encuentra el proceso de sellado, donde el objetivo es sellar herméticamente el
envase, en esta etapa segin [13] se llevan a cabo 4 operaciones: “Poner envases en la mesa, poner
etiqueta, aplicar calor y llenar las canastas” aunque también al ser un proceso manual la pérdida
de tiempo sigue siendo un factor que juega en contra.

También se encuentra el proceso de elaboracion dicho por [20] y [21] donde se lleva un

proceso de la siguiente forma, primero el alistamiento de la leche o mejor dicho la recepcion
verificando la calidad de la misma realizando pruebas tales como las organolépticas y la medicién
del pH y la densidad, en seguida de esto se procede a la pasteurizacion que comprende subir de
temperatura la leche hasta 85° 0 90°C, se sigue con el enfriamiento a 46°C y la inoculacion de la
leche para proceder a la incubacion que debe tardar entre 4 a 6 horas obteniendo un pH entre 4,6
y 4,7; dentro de este proceso se sigue con el batido, el empaqgue y almacenamiento en refrigerados
a por lo menos 5°C donde se puede mantener hasta su consumo.
Es por dichos factores que se resta eficiencia al proceso productivo, por lo que es necesario aplicar
estrategias de mejoramiento continuo de procesos. “El mejoramiento continuo, o Continuos
Improvement (CI), es una filosofia gerencial que asume el reto del mejoramiento de un producto”
[13]

Esta etapa es también conocida como Redisefio de Procesos, en ella se realiza una revision

de los procesos establecidos por la institucion, y de ser necesario, se redisefian éstos para

mejorarlos y adecuarlos para satisfacer las necesidades de los usuarios. El objetivo del
redisefio es evaluar los procesos de trabajo, y si es el caso modificarlos para crear servicios

o productos dirigidos a satisfacer las necesidades de los usuarios [2]

Segun [13] “Especificamente, esta filosofia busca un mejoramiento continuo de la utilizacion
de la maquinaria, los materiales y la fuerza laboral y los métodos de produccion mediante la

aplicacion de sugerencias e ideas aportadas por los miembros del equipo”, dando como resultado



la supresion de actividades que no aporten valor, la reduccion de tiempos al minimo, el debido

cumplimiento de plazos legales establecidos y la aplicacion de tecnologia al redisefio [2] Para

aplicar el mejoramiento existen diferentes metodologias a aplicar, dentro de las cuales esté el ciclo

PHVA, Six Sigma; metodologias de las cuales se hablara a continuacion.

El ciclo PHVA (planear, hacer, verificar, actuar) o Rueda o Circulo de Deming, tal como lo

menciona [13] consiste en:
Planear: en esta fase es donde se identifica un &rea de mejoramiento y un problema
especifico relacionado con esta, los pasos que se llevan a cabo en ellas son: seleccionar el
tema, tomar la situacion actual, llevar a cabo el analisis y crear contramedidas. Hacer: esta
fase del ciclo se refiere a la puesta en marcha del cambio y en ella se desarrollan
contramedidas. Verificar: se refiere a los datos por evaluar recolectados durante la puesta
en marcha y su objetivo es ver si la meta original y los resultados reales coinciden. Actuar:
en esta fase el mejoramiento se codifica como un nuevo procedimiento estandar y se replica
un proceso similar a toda la organizacion. (p.18)

Por su parte, la metodologia six sigma:

Aporta una mejora basada en un esquema denominado DMAIC, que sus siglas significan
definir, medir, analizar, mejorar y controlar. Este esquema conforma un proceso
estructurado en las que se desarrollan técnicas y herramientas estadisticas que llevan a cabo
el cumplimiento del objetivo. Para realizar mejoras significativas dentro de la organizacion
es importante tener el modelo estandarizado de mejora a seguir. DMAIC es el proceso que
mejora que utilizan la metodologia six Sigma y es un modelo que sigue en formato

estructurado y disciplinado [6].



Dicha metodologia tal como lo afirma [13], “es un sistema que brinda mejoras mesurables y
significativas a procesos existentes que caen por debajo de sus especificaciones”, tal como sucede
en el presente caso de estudio, el yogurt producido por las asociadas de ASOPROPLACITAS no
cumple con las especificaciones que los clientes demandan. En la fase 1, segun [13] se define e
“identifica un proyecto para su mejora basado en objetivos empresariales y las necesidades y
requerimientos del cliente. Para desentrafar la solucion, primero debe ser definido el problema en
términos mesurables y concretos” (pg.19). En la siguiente fase “medir”:

Las medidas criticas necesarias para evaluar el éxito del proyecto son identificadas y
determinadas. La capacidad inicial y la estabilidad del proyecto se determinan para
establecer una base para la medicién. Una métrica valida y de confianza es establecida para
vigilar el progreso del proyecto durante la fase de Medir. Una vez el proyecto tiene una
definicion clara con un juego de indicadores mesurables, el proceso sera estudiado para
determinar los Pasos Clave del Proceso y un plan operativo definido para medir los
indicadores [13]

Ya en la fase 3 - analizar, se determinan las causas del problema, hacia las que iran dirigidas
las mejoras para incrementar el rendimiento actual; en esta etapa es de vital importancia la
identificacion de las variables claves para el proceso [13]. En cuanto a la fase 4, mejorar, esta tiene
inmersas varias actividades como lo son la identificacion de los medios que dan pie a los defectos
y asi eliminarlos, confirmar cuales son las variables de mayor influencia y cuantificar su incidencia
en la calidad del producto, identificar los niveles maximos de las variables de mayor influencia y
por ultimo la modificacion de los procesos de forma que el proceso quede en un nivel aceptable
[13]

La ultima fase, es decir la de control, se resume en que tan bien o no se hayan realizado las

tareas anteriores, de la mano con un plan de vigilancia [13].



Para finalizar, es vital reconocer lo que es una estandarizacion de procesos, dado que si en una
empresa se desean tener resultados estables es necesario estandarizar sus condiciones, “incluyendo
materiales, maquinas, equipos, métodos, procedimientos, y el conocimiento de habilidad de la
gente” [6]; Ademads, “La estandarizacion de procesos provee informacion sobre como funciona el
negocio, permite establecer controles operacionales, facilitan indicadores para comparar
desempetio, fomenta aprendizaje, y permiten un profundo conocimiento a la empresa” [6].
Eficiencia

La eficiencia de todos y cada uno de los procesos productivos necesitan realizar una serie
de acciones para verificar cada cierto tiempo el correcto funcionamiento de su produccion, para lo
cual es necesario balancear todas las tareas y realizar de forma continua revisiones periodicas al

proceso en general para que los resultados siempre sean los mejores.

Por lo anterior, la eficiencia de un proceso productivo ha sido un indicador importante de
¢como se estan utilizando los recursos?, ya sean humanos, en forma de materia prima, recursos
tecnoldgicos, u otros; si se aprovechan al maximo en forma de trabajo, de tal forma que el proceso
avance y se agregue valor al mismo, o por el contrario se pierden en forma de desperdicio,
interpretado como retardos en tiempo, dosificaciones incorrectas, etc [5]. Sin embargo, es
importante resaltar que ninguna produccion es 100% eficiente, siempre existira algin desperdicio,
pero el ideal de cada proceso productivo es minimizar el mismo; asi pues, al aumentar la cantidad
de trabajo y disminuir la de desperdicio, la eficiencia aumentara, beneficiando el proceso y los
recursos utilizados para el mismo [1]. La eficiencia se logra cuando se obtiene un resultado deseado
con el minimo de insumos, es decir, se genera cantidad y calidad y se incrementa la productividad;

sin embargo, dicha eficiencia puede verse afectada por variables tales como la falta de material,



de personal, de energia, por mantenimiento inadecuado o falta de este, falta de informacion, etc.

[14].

Por lo anterior, es de vital importancia realizar el calculo de eficiencia Global OEE ya que
esta es la medida total del rendimiento que relaciona la disponibilidad del proceso en la
productividad y en la calidad para la linea de produccién con el fin de mostrar que tan bien una

empresa esté utilizando sus recursos [4].

Eficiencia Global = Eficiencia disponibilidad * Eficiencia rendimiento *

Eficiencia calidad

Donde:

. e Tiempo disponible
Eficiencia disponibilidad = — * 100
Tiempo programado

Eficienci dimient Velocidad real de trabajo 100
= *
ficiencia rendimiento Velocidad estandar de disefio

Eficienci lidad Unidades aceptadas 100
= *
ficiencia calida Unidades fabricadas

Pero ya que segun [4] y [14], la anterior ecuacion estd disefiada para procesos mas
industrializados, debido a que para hallar la eficiencia rendimiento es necesario incluir velocidades
de trabajo de maquinas, y el proceso productivo estudiado en el presente articulo es de tipo
artesanal, no seria apropiado utilizarla para el mismo, aunque para fines tedricos es importante
saber de su aplicacion. Sin embargo, por su parte Rojas y More, propone otra forma de hallar la
eficiencia de rendimiento entorno a la produccién (siendo esta aplicable a procesos artesanales),
donde a cantidad de producto que se puede producir, se obtiene dividiendo la produccion real entre

la produccion programada [12], de la siguiente manera:



Produccion real

Eficiencia rendimiento = 100

b3
Produccion programada

En cuanto a la eficiencia de calidad y rendimiento también sirven como indicadores de
funcionamiento; asi pues, el tema de la calidad de un proceso productivo y por consiguiente de un
producto, tal como se venia mencionando busca “[...] determinar el porcentaje de productos que
se producen cumpliendo con la calidad requerida y no se tengan que rechazar durante el proceso o
en la revisiones que se realizan al finalizar el proceso [...]” [14], siendo posible hallar la calidad en

general de un proceso productivo con la siguiente ecuacion:

Eficienci lidad Unidades aceptadas 100
= *
ficiencia calida Unidades fabricadas

Rechazo en proceso

“Este rechazo se realiza en el proceso de llenado, en donde un operario inspecciona si las
botellas llevan cantidad adecuada de producto. También si tienen algin tipo de defecto que se

puede ver a simple vista” [14], estos defectos pueden ser:

Evidente desproporcion

No posee el contenido correcto de producto

Suciedad

Que no tenga tapa.

“[...] Las pérdidas de calidad, son igual al nimero de unidades mal fabricadas. Pérdidas de
tiempo productivo, igual al tiempo empleado en fabricar las unidades defectuosas. Tiempo de

reprocesado [...]” [1].



Por su parte, la disponibilidad, evalGa el porcentaje de tiempo que realmente se trabaja, en
relacion con el tiempo que se tiene programado trabajar; para lo cual es indispensable hacer un
seguimiento y control de los dias en que se labora y sus respectivos horarios [4], encontrando la

eficiencia de disponibilidad mediante la siguiente formula:

L o Tiempo trabajado realmente
Eficiencia disponibilidad = - * 100
Tiempo programado

Asi pues, segun Palacios, otra forma de evaluar la eficiencia de un proceso productivo es
mediante la relacion entre tiempo trabajado eficientemente con el tiempo total de trabajo, para lo
cual es necesario desmenuzar el proceso y evaluar qué actividades estan consumiendo méas tiempo

del necesario o cuales son completamente innecesarias [14].

L Tiempo trabajado de manera efectiva
Eficiencia = - - * 100
Tiempo total de trabajo

Por Gltimo, en cuanto a eficiencia, otro indicador también mencionado anteriormente es la
productividad, “la cual es la relacion entre la cantidad de productos obtenida [...] y los recursos

utilizados para tener dicha produccion” [5].

Estandares de Calidad

Para poder medir la calidad con la que se ha sacado un producto al mercado en este caso el
yogurt, se debe verificar desde las buenas practicas de ordefio y todo lo que conlleva el proceso
productivo del mismo; es por eso por lo que en esta seccion se realiza una investigacion de cuales

serian los estandares que deberian tener todos estos procesos.



La primera toma de muestras se debe hacer en el momento de la recepcion de la leche, debido
a que es la materia prima mas importante en el proceso de elaboracion del yogurt; entre las

muestras y condiciones de conservacidn que se debe tener la leche estén:

Tiempo que lleva desde el ordefie: Este debe ser menor a 36 horas
Temperatura de conservacion: De 2 a 6 °C, pero lo recomendable es 4 °C
Temperatura para el transporte: Maximo 6 °C

Que provenga de vacas libres de brucelosis y tuberculosis

Densidad: 1,028 con una temperatura de 15 °C

S N Y L NN

pH: Debe estar entre 6,6 0 6,8

Ya después de la recepcion se pasa a hacer el tratamiento térmico donde se encuentra la
pasteurizacion la cual esta en llevar la leche a una temperatura entre 90 a 96 °C durante 3 a 5

minutos, esto para mejorar las propiedades de la leche [10].

Al finalizar la pasteurizacion y bajando la temperatura hasta 40 o 45 °C se afiade los
cultivos los cuales pueden ser lactobacillus bulgaricus y streptococcus thermophillus, dos tipos de
bacterias lacticas cuya simbiosis permite conseguir un sabor acido y unos aromas caracteristicos

del yogurt; el proceso de incubacion del cultivo debe tardar un aproximado de 3 horas. [10]

Cuando se termina el proceso de incubacion se hace una prueba de pH para ver si se alcanzo
el pH deseado (4,6) o adecuado, y si es asi se debe parar el proceso fermentativo y eso se hace con

un descenso brusco de temperatura.



9. DESARROLLO DE LOS OBJETIVOS

9.1. DIAGNOSTICO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE YOGURT

En principio, fue necesario realizar un diagnostico a través del estudio de tiempos y otras
herramientas de la situacion en la cual se encontraba funcionando la asociacién, esto, sin que se

realizara ningun tipo de modificaciones al proceso desde el afio 2020.

Para el desarrollo del diagndstico se implementaron 6 herramientas LEAN, dentro de estas se
encontrd flujograma, mapa de procesos, diagrama de causa y efecto, diagrama de spaghetti,
distribucion de planta y AMEF. Lo anterior permiti6 identificar que la oportunidad de mejora més
fuerte a superar era la no estandarizacion de procesos, si bien el talento humano involucrado en la
produccién contaban con su certificacion de manipulacion de alimentos y la elaboracion del
yogurt, estas no estaban teniendo un control ni un seguimiento sobre las técnicas adquiridas en su
momento, por lo que el proceso se empezo a llenar de desperdicios en cuanto al tiempo que duran
las actividades del proceso de elaboracion del yogurt, lo que afectaba de manera directa la calidad
del producto final y que también se veia reflejado completamente en el resultado del ejercicio y/o

eficiencia del ejercicio.

El proceso de elaboracién del yogurt es realizado por 5 personas que no tienen sus tareas
definidas, si no que mas bien todas apoyan en una actividad y luego en otra, haciendo todas las

actividades que trae consigo el proceso de elaboracion.

Este proceso de elaboracion se realiza semanalmente con la produccién de un lote de 40 litros

en cada jornada, pero esto paso desde que se empezaron a presentar variaciones, porque antes



segun las asociadas la produccion la realizaban dos veces por semana y era de 80 litros en cada

lote.

En primera instancia se realizé el flujograma con cada una de las actividades que se llevan a
cabo para la produccion del yogurt (ilustracion 4). Donde se divisan cada una de las actividades

que tiene el proceso de elaboracién del yogurt; desarrollandose de la siguiente forma:

1. Recepcidén de la leche: en este paso se recibe la leche que ha traido el proveedore,
desde el recipiente que trae a pasarlo a los recipientes de la asociacion que
particularmente siempre es directo a las ollas en las que se realiza la pasteurizacion.

2. Pasteurizacion: para este paso se trasladan las ollas desde la entrada de la planta hasta
la estufa y se ponen a calentar hasta que la temperatura de la leche se encuentre en
80°C

3. Enfriamiento: Se baja las ollas de la estufa y se pasan al area del lavaplatos donde se
anteriormente se debi6é recoger agua en otra olla mas grande para que se pueda
introducir la olla que tiene la leche y de esa forma bajar la temperatura hasta los 45°C

4. Inoculacién: luego de que se enfrié toda la leche se procede a pasar la olla al lugar
donde se realiza la incubacion para que se le agregue el cultivo, en este caso se agrega
al tanteo de acuerdo con la cantidad de leche que se vea en la olla

5. Incubacion: Después de agregar el cultivo se procede a tapar la olla y arroparla con
alguna manta que la cubra y le mantenga la temperatura por aproximadamente 14 horas
segun dicen las asociadas es el tiempo que se debe dejar o que decidieron ellas tomar

6. Conservantes: al terminar el proceso de incubacidn se retira la manta y se destapa la
olla para continuar con el proceso, en el cual ahora se agrega los conservantes que

haran que el yogurt dure por mas tiempo, este tiempo es aproximadamente un mes



7. Batir: para este paso se utiliza un cucharon que es de palo y se empieza a batir el yogurt
para que no queden grupos y toda la mezcla quede uniforme

8. Separar parasabores y agregar fruta: en este paso se separa en distintas ollas de acuerdo
con el sabor que vayan a preparar para asi poder agregar los saborizantes y la fruta.

9. Color y azucar: luego de que han agregado los ingredientes del paso anterior, afiaden
el azlcar y el color para cada olla de acuerdo con la cantidad de litros que contenga
cada una

10. Envasar: se alistan los recipientes en los cuales se va a empacar el lote ya producido,

y con una jarra de un litro se empieza a envasar en esos recipientes

Todos los pasos nombrados anteriormente se pueden encontrar de forma resumida en la siguiente

ilustracion del flujograma de procesos.

Cabe aclarar, que, dentro de cada uno de los procesos efectuados, no existe dosificacion alguna

ya que todos los procesos son realizados mediante el “método del tanteo”.



lustracién 4 Flujograma del proceso de produccion inicial de yogurt en ASOPROPLACITAS
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Estudio de Tiempos

Para el estudio de tiempo se realiza varias mediciones de tiempo en las actividades que se

desarrollan en el proceso de produccion del yogurt, recolectando asi varios datos para establecer

un tiempo estandar valido para realizar un analisis.

Las herramientas utilizadas para la recoleccion de datos o medicién del tiempo son:

v" Cronometro

v Léapiz

v Cuaderno de apuntes

lHustracién 5 Toma de Tiempos

N°| Descripcion de la actividad Tiempo 1 Tiempo 2 Tiempo 3 Tiempo 4 Tiempo 5 Promedio
(min) (min) (min) (min) (min) (min)
1|Recepcion de la Leche 9,23 8,58 9,32 9,59 9,48 9,24
2| Transporte para la estufa 1,34 158 243 2,23 2,32 1,98
3|Pausterizacion 23,45 245 25,34 24,36 25,56 24,64
4|Revision de temperatura 1,23 143 0,45 0,58 1,24 0,99
Transporte para tanque de
5|enfriamiento 143 1,35 2,54 245 23 2,01
6| Enfriamiento 39,03 40,32 25,34 30,24 24,34 31,85
7|Revision de temperatura 143 1,23 0,23 123 1,45 111
8| Inoculacion 2,32 2,34 1,24 154 1,34 1,76
Transporte a lugar de
9]incubacion 1,32 2,34 245 2,14 2,02 2,05
10| Incubacion 1022 843 853,3 8344 803,3 871,20
Transporte de nuevo a mesa
11|de trabajo 2,32 2,45 143 159 143 1,84
12| Agrega Conservante 21 2,32 1,45 1,36 143 1,73
13|Separa para varios sabores 12,3 11,23 10,34 945 10,2 10,70
Agrega fruta, saborizante,
14|colorante y azucar 9,34 17,24 12,34 9,43 9,32 11,53
15| Batir la mezcla 4,32 454 4,32 543 532 4,79
16]|Envasar y revisar el empaque 18,32 23,21 20,34 18,45 20,32 20,13
17| Transporte a refrigeracion 1,32 243 1,45 2,54 2,23 1,99
18| Almacenamiento 5,32 3,45 5,21] 4,54 4,32 457
Tiempo total aproximado de produccion para 40 litros de Yogurt 1004,13

Fuente Elaboracion propia



Del tiempo total aproximado para la produccion el tiempo que se calcula, la incubacién no
se realiza por cronometro ya que esta actividad se desarrolla de un dia para otro lo que hace dificil
su medicion asi, por lo tanto, se hace a través del célculo de los minutos que han trascurrido desde

que inicia la actividad hasta que finaliza el siguiente dia.
Margenes y Tolerancias:

Las margenes y las tolerancias dentro de un proceso se deben tener en cuenta ya que no
siempre el tiempo o el ritmo del trabajador no es el mismo en horas de la mafiana que en la tarde,
debido a que existen las necesidades personales, la fatiga y retrasos evitables e inevitables lo que

Ilega afectar al personal que realiza el proceso. [19]

Las tolerancias se obtienen de acuerdo con los suplementos que pueden tener las

actividades del proceso de elaboracion del yogurt y segun la siguiente ilustracion.



lustracién 6 Sistema de suplementos por descanso en porcentaje
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De acuerdo con la anterior ilustracion se halla el % de suplementos en cada una de las actividades del proceso de elaboracion del yogurt

lHustracién 7 Calculo de suplementos en el estudio de tiempos

TABLA PARA CALCULAR LA SUMA DE LOS PORCENTAJES DESUPLEMENTOS

SUPLEMENTOS
N° CONSTANTES VARIABLES
ELEMENTOS ACTIVIDADES NP F TP PA IP IL CA TV TA ™ MM MF %
1 Recepcion de la Leche 7 4 4 2 1 0 0 0 0 0 0 0 18
2 Transporte para la estufa 7 4 4 2 1 0 0 0 0 0 0 0 18
3 Pausterizacion 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15
4 Revision de temperatura 7 4 4 2 0 0 0 0 0 0 0 0 17
5 Trar?spo_rte para tanque de 7 4 4 2 1 0 0 0 0 0 0 0 18
enfriamiento
6 Enfriamiento 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15
7 Revision de temperatura 4 4 2 0 0 0 0 0 0 0 0 17
8 Inoculacion 4 4 2 0 0 0 0 0 0 0 0 17
9 Tranqurte a lugar de 7 4 4 2 1 0 0 0 0 0 0 0 18
incubacion
10 Incubacion 7 4 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15
1 Transpo.rte de nuevo a mesa ; 4 4 ) 1 0 0 0 0 0 0 0 18
de trabajo
12 Agrega Conservante 4 4 2 0 0 0 17
13 Separa para varios sabores 4 4 2 0 0 0 17
14 Agrega fruta, saborizante, ; 4 4 ) 0 0 0 0 0 0 0 0 .
colorante y azucar
15 Batir la mezcla 7 4 4 2 0 0 0 0 0 0 0 0 17
16 Envasar y revisar el empaque 7 4 4 2 0 0 0 0 0 0 0 0 17
17 Transporte a refrigeracion 7 4 4 2 1 0 0 0 0 0 0 0 18
18 Almacenamiento 7 4 4 2 0 0 0 0 0 0 0 0 17

Fuente: Elaboracion propia




lustracién 8 Simbolos para el calculo de suplementos

SUPLEMENTOS
NP = por necesidades personales
F = Por fatiga
TP = Por trabajar de pie
PA =Por postura anormal
IP = Levantamiento de peso y fuerza
IL = Densidad de la luz
CA = Calidad del aire
TV =Tension visual
TA =Tension auditiva
TM = Tension mental
MM = Monotonia mental
MF = Monotonia fisica
Fuente: Elaboracion propia

Luego de hallar los suplementos se procede a desarrollar los calculos para el tiempo
estandar, utilizando el factor de actuacion que se explica a continuacion:

Factor de actuacion:

Es la asignacion de la calificacion de como los trabajadores se han estado desempefiando
en sus actividades o areas especificas del trabajo, la seguridad en los movimientos, la destreza, el

ritmo de trabajo y el grado de atencion que se le presta a cada una de las actividades.

Mediante la descripcion de las actividades que se desarrollan en el proceso de elaboracion del
yogurt se asigna el factor de actuacion para los operarios en un 80% ya que debido al uso

inadecuado de los ingredientes y la falta de atencidn al desarrollo estandarizado del proceso.



Tabla 1 Determinacion de Tiempo Estandar

TABLA PARA DETERMINAR EL TIEMPO ESTANDAR

ELEMENTO ACTIVIDADES T FA TN S TE

1 Recepcion de la Leche 9,24 80% 7,39 18% 8,72256

2 Transporte para la estufa 1,98 80% 1,58 18% 1,86912

3 Pasterizacion 2464 80% 19,71 15% 22,6706

4 Revision de temperatura 0,99 80% 0,79 17% 0,9229

5 Transporte para tanque de 2,01 80% 1,61 18% 1,90122
enfriamiento

6 Enfriamiento 31,85 80% 2548 15% 29,3057

7 Revision de temperatura 111 80% 0,89  17% 1,0427

8 Inoculacion 1,76 80% 1,40 17% 1,64362

9 Transporte a lugar de 2,05 80% 1,64 18% 1,93898
incubacion

10 Incubacién 871,20 80% 696,96 15% 801,504

11 Transporte de nuevoamesa 1,84 80% 1,48 18% 1,74074
de trabajo

12 Agrega Conservante 1,73 80% 1,39 17% 1,62115

13 Separa para varios sabores 10,70 80% 8,56 17% 10,0189

14 Agrega fruta, saborizante, 11,53 80% 9,23 17% 10,7958
colorante y azlcar

15 Batir la mezcla 4,79 80% 3,83 17% 4,4797

16 Envasar y revisar el 20,13 80% 16,10 17% 18,8398
empaque

17 Transporte a refrigeracion 1,99 80% 1,60 18% 1,88234

18 Almacenamiento 4,57 80% 3,65 17% 4,27565

) 925,18
TE=

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 2 Simbolos para la determinacion de tiempo estandar

DONDE:

T = Tiempo medio observado

FA = Factor de actuacion

TN = Tiempo normal (T)*(FA)

S = Suplementos

TE = Tiempo estandar = (TN)*(1+S)
Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a lo anterior el tiempo estandar del proceso de elaboracion del yogurt desde

que se recepciona la leche hasta que se almacena en el refrigerador es de 925.18



aproximadamente 15.4 horas, por lo tanto se decide continuar con la elaboracién del mapa de

procesos segun las instancias de produccion que presenta actualmente la asociacion (llustracion

9), esto con el fin de determinar el tiempo exacto que tarda en llevarse a cabo la totalidad del

proceso productivo, lo anterior mediante la descripcion de las actividades realizadas acompafiada

de la representacion gréafica de algunos simbolos, cuyo significado se amplia en la ilustracion 10

lustracion 9 Mapa de procesos de produccion de yogurt en ASOPROPLACITAS

Ubicacion: Asoproplacitas Resumen
Actividad: Produccion de yogurt Actividad Actual Propuesto Ahorros
Fecha: 21 de Febrero de 2022 Operacién 9
Operador: Varios |Analista: L.M.C|Transporte 3
Marque el metodo y el tipo apropiados Demora 0
Metodo: Actual: x Propuesto: | Inspeccion 2
Tipo:  Obrero: x Material: Maguina: Operacién - Inspeccion 1
Comentarios: Almacenaje 1
Operaciéon . Transporte 0
Alimentar registro
Tiempo (Min.) 925,175552
Distancia (cm) 1731
Costos
N° |Descripcion de la actividad Simbolo Tiempo (Min.) |Distancia (m)] Metodo Recomendado
1|Recepcion de la Leche O\ E> D D @ V @ . 8,72 Proceso Manual
2| Transporte para la estufa O >|:> D u @ V @ . 1,87 6,25 Proceso Manual
3|Pausterizacion C)L D D @ V @ . 22,67 Proceso Manual
4] Revision de temperatura O E> E}’D @ V @ . 0,92 Inspeccion
5| Transporte para tanque de enfriamiento O D D @ V @ . 1,90 3 Proceso Manual
6] Enfriamiento D D @ V @ . 29,31 Proceso Manual
7|Revision de temperatura O E> D’D @ V @ . 1,04 Inspeccion
8]Inoculacion O<15> D [ @ V @ . 1,64 Proceso Manual
9| Transporte a lugar de incubacion O /x:> D D @ V @ . 1,94 4,56 Proceso Manual
10]Incubacion Q< E> D D @ V @ . 801,50 Proceso Manual
11| Transporte de nuevo a mesa de trabajo O /E> D D @ V @ . 1,74 2 Proceso Manual
/
12]Agrega Conservante C E> D D @ V @ . 1,62 Proceso Manual
13| Separa para varios sabores C E> D D @ V @ . 10,02 Proceso Manual
14]Agrega fruta, saborizante, colorante y azucar C E> D D @ V @ ‘ 10,80 Proceso Manual
15| Batir la mezcla C\Q D D @ V @ . 4,48 Proceso Manual e Inspeccion
16|Envasar y revisar el empaque O E> D D@ V @ . 18,84 Proceso Manual
17| Transporte a refrigeracion O E><Q l:] @ V @ . 1,88 1,5 Proceso Manual
18] Almacenamiento O E> D |0 @v @ . 4,28 Proceso Manual

Fuente: Elaboracion propia




lustracién 10 Rétulo mapa de procesos ASOPROPLACITAS

Simbolo Significado
O Operacion
‘::> Transporte
(D) Espera
1] Inspeccion
@ Operacioén con inspeccion
N/
@ Operacién con transporte
@

Fuente: Elaboracion propia

Del anterior mapa de procesos se encontrd que hay tres actividades principalmente que
tienen desperdicios que son la recepcion de la leche, el enfriamiento y la incubacion; para la
recepcion de la leche se dice que tiene un desperdicio de aproximadamente 4 min ya que al realizar
una serie de toma de tiempos proponiéndole al personal encargado realizar la recepcion de
diferente forma se obtiene un tiempo promedio de 4,44 min, lo mismo sucede con el proceso de
enfriamiento que tiene un desperdicio aproximado de 8 min, debido a que se realizan una serie de
pruebas con tomas de tiempo lo que nos indica que la actividad se puede realizar en 20,34 min,
finalmente para la actividad de incubacion el tiempo de desperdicio es de 500 min
aproximadamente, esto basandose en [10] y [21] donde se explica que el tiempo de incubacion

aproximado debe ser de 4 a 6 horas.

Continuando con el diagndstico de la situacion actual dentro de ASOPROPLACITAS se
procede a hallar la eficiencia inicial del proceso de elaboracion del yogurt, tomando en cuenta lo
mencionado anteriormente de las actividades que presentan mayor cantidad de desperdicios debido
y a las otras actividades que tienen un desperdicio debido a que el personal tiene sus necesidades,

pero que realmente no presentan una afectacion alta al proceso productivo.



Tabla 3 Eficiencia Inicial ASOPROPLACITAS

Descripcion Tiempo Trabajo Desperdicio
(Min.)
1 Recepcién de la Leche 8,72 4,44 4,28
2 Transporte para la estufa 1,87 1,87 0,00
3 Pasteurizacion 22,67 22,67 0,00
4 Revision de temperatura 0,92 0,92 0,00
5 Transporte para tanque de 1,90 1,90 0,00
enfriamiento
6 Enfriamiento 29,31 20,34 8,97
7 Revision de temperatura 1,04 1,04 0,00
8 Inoculacion 1,64 1,64 0,00
9 Transporte a lugar de 1,94 1,94 0,00
incubacién
10 Incubacion 801,50 300 501,50
11 Transporte de nuevo a mesa de 1,74 1,74 0,00
trabajo
12 Agrega Conservante 1,62 1,62 0,00
13 Separa para varios sabores 10,02 10,02 0,00
14  Agrega fruta, saborizante, 10,80 10,80 0,00
colorante y azlcar
15 Batir la mezcla 4,48 4,48 0,00
16 Envasar y revisar el empaque 18,84 18,84 0,00
17 Transporte a refrigeracion 1,88 1,88 0,00
18 Almacenamiento 4,28 4,28 0,00
925,17 410,42 514,75224

Fuente: Elaboracion Propia
Dando el siguiente resultado:

410,42
- * 100 = 44,36%

Eficiencia =

El resultado que nos arroja la eficiencia es del 44,36% que no es el adecuado para un
proceso productivo, este nivel deberia estar dentro del 90 y 100%, pero también se puede observar
que se debe a los tiempos de desperdicio dentro de las actividades de recepcion de la leche, el

enfriamiento y la incubacion que es la que mas presenta tiempo de desperdicio siendo este de 501

min aproximadamente 8.3 horas.

Después se procedid a realizar el diagrama de spaghetti (llustracion 11) con la finalidad

de observar el movimiento y hacer seguimiento a la materia prima durante el tiempo que



permanece dentro de la planta hasta que es producto es despachado; encontrando que el color rojo
identifica las entradas de materia prima, el color azul identifica todos los movimientos realizados
para convertir la materia prima en yogurt, finalizando con la linea de color verde la cual hace
referencia a la salida de los productos.

llustracion 11 Diagrama spaghetti ASOPROPLACITAS
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Fuente: Elaboracion propia

Luego de realizar el diagrama de recorrido o diagrama spaghetti, se realiza una distribucion en

planta del lugar de produccién donde se dimensiona los puestos de trabajo, al igual que en el

4.27m



diagrama de recorrido se relaciona con nimeros cada uno de los puestos de trabajo y lo que hace

en cada uno de la siguiente manera:

1. Recepcién de la leche: aqui es donde el proveedor llega a entregar la leche y se hace el
paso de un recipiente al otro

2. Estufa: En esta parte se hace el proceso de pasteurizacion de la leche

3. Enfriamiento: La olla con la leche pasteurizada se traslada hacia este puesto para poder
realizar el comun “bafio maria” y reducir la temperatura

4. Incubacién: Aqui se traslada el recipiente con la leche en la temperatura adecuada para
realizar el proceso de incubacién

5. Adicion de otro ingredientes y empaque: Esto se desarrolla en la mesa de trabajo para hacer
la adicion de los demas ingredientes faltantes y poder también envasar el yogurt en sus
respectivos empaques.

6. Almacenamiento: En este puesto encontramos el refrigerador para almacenar el yogurt que

ya se ha producido.



llustracion 12 Distribucion en planta de ASOPROPLACITAS
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Fuente: Elaboracion propia




Luego de realizar la distribucion en planta y el diagrama spaghetti, se encuentra
que los movimientos que se realizan para el desarrollo del proceso productivo no son
excesivos, aunque con una organizacion diferente tal vez seria posible una reduccion,
aungue no es el tema para tratar en este documento. Por el contrario, en los tiempos que se
desarrolla el yogurt si es posible la mejora del proceso y asi contribuyendo a una mejor

calidad

Finalmente se realiz6 un diagrama de causa efecto para poder diagnosticar cual es el

problema en general que tiene la Asociacion ASOPROPLACITAS



lHustracién 13 Diagrama Causa y Efecto ASOPROPLACITAS

El personal no tiene El procesa no tiene

claro el proceso de estandares nij esta fs, ';7‘:;:’:: azg
produccion documentado
El personal tiene El proceso no es No utilizan la gramera
falencias de claro para la o0 bascula para medir
organizacion produccion de yogurt ingredientes
Los materiales El agua, no llega No utilizan los
ulilizados no estan continuamente al la equipos para medir ph
optimas condiciones planta de produccion y densidad de la leche
El servicio de luz se Se tienen los equipos
Los materiales encuentra suspendido para una produccion en
utilizados no son los debido a que es masa pero no son
adecuados compartido utilizados

Fuente: Elaboracion Propia
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En el diagrama de causa y efecto se encuentran que las principales causas para que el yogurt
no tenga una estandarizacion en el proceso se debe a que el personal no tiene los materiales o
utensilios adecuado, el proceso de elaboracién no se encuentra documentado, no se hacen pruebas
de calidad, aunque cuentan con pH metro; todo el proceso de elaboracién del yogurt se desarrolla
artesanalmente y las personas que lo hacen aunque se encuentran certificadas en manejo de
alimentos ya no siguen la receta para la elaboracién del yogurt; con todo esto se encuentra el

problema de variaciones en los lotes de produccion.

AMEF del Proceso Productivo

Se realiza un analisis de cada uno de los procesos que hacen parte de la elaboracion del
yogurt y de esta forma se identifican las fallas potenciales que puede haber junto al efecto que
producen, realizando también una calificacion de la severidad de 1 a 10 siendo 10 muy grave y 1
sin alguna severidad; cuando se habla de ocurrencia se toma como referencia una calificacion de
1 a 10 siendo 10 ocurrencia alta y 1 ocurrencia remota, de igual forma para hacer la deteccion de
la falla, se mide en una escala de 1 a 10 donde 10 es muy probable de que se detecte y 1 es poco

probable que se detecte.

Posterior a lo anterior, se da pie a la identificacion del NPR de la siguiente forma: el namero
de prioridad de riesgo, también conocido como RPN, por sus siglas en inglés (Risk Priority
Number), es el producto de multiplicar la severidad, la ocurrencia, y la deteccion o detectabilidad.
El NPR es un nimero entre 1 y 1000 que nos indica la prioridad que se le debe dar a cada falla

para eliminarla.

Cuando el NPR es superior a 100 es un claro indicador de que deben implementarse

acciones de prevencidn o correccion para evitar la ocurrencia de las fallas, de forma prioritaria.



Sin embargo, el objetivo general es el de tratar todas las fallas; muchos expertos coinciden en que

un NPR superior a 30 requiere de un despliegue enfocado en el tratamiento del modo de falla.



Tabla 4 AMEF Actual ASOPROLACITAS

. Caus_as . Control Nivel de Acciones
Falla Efecto de la Severida Potenciales Ocurrenci .
Proceso . Actual del Deteccio Recomendada
Potencial Falla d de las a
Proceso n S
Fallas
Malas .,
racticas de Inspeccion Establecer las
Llegada de la Leche en Dafio parcial o 10 gr defio y de 4 con pruebas 10 pruebas
lech mal | de lech - rganolépti rganolépti
eche al estado total de leche CONServacio orga os éptica 0 gaar é)aﬁgg ::as
n de la leche
Las bacterias
que no se
Temperatur destruyen en su Falta de Inspeccion Establecer el
Pasteurizaci6 pa totalidad, 10 inspeccion a 8 Fz: on 10 procedimiento
n . pueden llegar a la hora del ; para toma de
inadecuada termémetro
generar proceso temperaturas
enfermedades en
el ser humano
Si el tiempo que
se dejo
incubando es
menor al tiempo
estandar, las Inspeccion
bacterias no haciendo
alcanzar a No hay toma de
. . o . Establecer el
., Tiempo realizar la revision o tiempos tanto
Incubacion . . 10 10 10 control del
incorrecto fermentacion, control de de cuando tiempo
pero si por el tiempo inicia, como
contrario el de cuando
tiempo es mayor termina
adela

fermentacion
que hacen las
bacterias, se




produce un
crecimiento
desproporcionad
0 de bacterias; y
en cualquiera de
los dos casos
puede producir
enfermedad
Si la cantidad de
cultivo es muy
poca, entonces el
proceso de
fermentacion se
hace mas lento,
pero si por el
contrario el
cultivo se afiade
en mayor

No se usa la
bascula para

Establecer el

. . Inspeccion de L
Cantld_ad de cantidad ya el 10 poder pesar 10 medida en 10 procedlmler_lto
cultivo proceso se hace : . para la medida
N At la cantidad bascula -
mas rapido lo del cultivo
L adecuada
que significa que
al pasar el
tiempo estandar
de incubacion
tendremos una
leche muy acida,
perdiendo las
propiedades del
yogur
Al afiadir las Inspeccion Establecer el
Adicién de cantidades con los procedimiento
. . No se usan . :
conservantes, Cantidad incorrectas el . instrumentos para la medida
. 10 instrumento 10 . 10
colorantesy  adicionada proceso de . necesarios de cada uno de
: - s de medida
saborizantes elaboracidn se para la los
puede echar a medida de ingredientes




Batir y
envasar

Refrigerar

Desperdicio
S

Temperatur
a
inadecuada

perder de forma
parcial o total

Disminucién en
la cantidad
producida, lo
que puede llegar
a ocasionar
pérdidas
econémicas
dependiendo de
la cantidad de
desperdicios
Una temperatura
incorrecta puede
llegar a
estropear el
yogurt ya que
pierde su cadena
de frio

No se
utilizan los
instrumento
s adecuados

Falta de
verificacion
dentro del
proceso

10

cada uno de
los
ingredientes

Verificacion

8 del estado de
los envases
Inspeccidn

10 con
termémetro

Establecer el
proceso de
verificacion de
envases

Establecer el
procedimiento
para toma de
temperaturas

Fuente: Elaboracion propia



Luego de reunir todas las actividades realizadas para esta etapa de diagndstico, se llegd a la

conclusion de las siguientes falencias dentro del proceso de elaboracion del yogurt

e Adicion de ingredientes por medio del tanteo, esto sin medida alguna

e Tiempos de procesos fuera del rango exigido por el proceso original

e Procesos para verificacion de la calidad de la leche deficientes o no se realizan

e No hay claridad sobre los ingresos por las ventas ademas de los costos de produccion del

yogurt

Como primera medida para ir realizando la propuesta de mejora, se realiza una cartilla
estandarizada que permitira a las asociadas de ASOPROPLACITAS tener claridad al momento de
desarrollar el proceso de elaboracion del yogurt y asi mismo tener algunos criterios o formar de
verificar la calidad de la leche que este llegando como el yogurt que se esta produciendo, utilizando
equipos como el pH metro y el lactodensimetro, con el fin de controlar las variaciones durante la

produccion.

Luego de realizar el diagndstico de la situacion actual de ASOPROPLACITAS, se continua
con la implementacion de la herramienta lean llamada KAIZEN que permitira dirigir el problema

ante una posible solucion.

9.2.DESARROLLO DE LAS PROPUESTA DE MEJORA PARA PROCESO DE

ELABORACION DEL YOGURT BASADAS EN LA METODOLOGIA LEAN.

De acuerdo con la oportunidad de mejora que se identificd en la resolucion del primer

objetivo de este trabajo, “propuesta de mejora para la estandarizacion del proceso”, se propone la



implementacion de herramientas LEAN diferentes a las empleadas para la identificacion de los
puntos a mejorar.

Tabla 5 Problemas Encontrados

Problemas Encontrados Herramientas Lean para utilizar

Adicion de ingredientes por medio del Kaizen, 5S

tanteo, esto sin medida alguna

Tiempos de procesos fuera del rango exigido Kaizen

por el proceso original

Fuente: Elaboracion propia

Para el primer problema de la adicion de ingredientes de forma inexacta en cada una de las
actividades del proceso de elaboracion del yogurt, se utilizaran las herramientas de las 5S y Kaizen

ya que son las mas adecuadas para poder resolver este punto.

A continuacidn, la ilustracion de la filosofia de las 5S y su aplicacién en la empresa de este

proyecto.
Las 5S

En este punto se busca un mejor orden a la hora de realizar cada actividad dentro del

proceso de elaboracion del yogurt en ASOPROPLACITAS



llustracion 14 Las 5S de ASOPROPLACITAS
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Fuente: Elaboracion propia

Lo anterior aplicado en la medicién de los ingredientes, el orden en que se deben desarrollar
las actividades, por eso también se realiza la herramienta de Kaizen a través del DMAIC para

encontrar las causas por la cual no se toma medida de los ingredientes llegando asi a mejorar



lHustracion 15 Kaizen de Medicién de Ingredientes
Formato A3 Kaizen

los Resultado
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1 Tanteo X 2. Verificacion de ph y densidad, pruebas que ayudan a llevar un estandar de
calidad

R T s P e )

[

[ [ ]

Fuente: Elaboracion propia




Después de desarrollar la herramienta de Kaizen ver anexo 8 para encontrar de forma mas
clara el desarrollo de la ilustracion 15, de esta herramienta se halla que las causas por las cuales
no se hace una medicién de ingrediente, se debe a que el personal esta acostumbrado y arraigado
a su costumbre de realizar estas actividades de la forma prueba y error, es decir agregan los
ingredientes a forma de tanteo y van probando si con eso es suficiente o si por el contrario se
necesita mas, es por eso que se hace la propuesta de tener unas herramientas como la gramera,
jeringas y goteros para poder tomar la medida de las cantidades que se necesitan de acuerdo a la

cantidad de leche que se esta procesando.

Estas cantidades que se necesitan para la produccién de yogurt se encuentran en la cartilla

estandarizada que se entrega a la asociacion.

También se propone el uso de un pH metro y lactodensimetro para verificar el estado de la
leche que se esté procesando en cada uno de los pasos para la elaboracion del yogurt, con esto se

llega a realizar un control de calidad sobre el proceso.

En cuanto al problema de tiempos fuera del rango exigido o mas bien fuera de estandar, se
decide analizar las actividades con mayor tiempo o con mayores desperdicios y para esto se toma

como base la tabla 2 de la eficiencia del proceso; estas actividades con mayor tiempo son:

v Recepcién de la leche
v' Enfriamiento

v"Incubacion

Se decide también hacer uso de la herramienta de Kaizen para encontrar las causas y

posteriores mejoras a cada uno de los procesos ya mencionados anteriormente.

A continuacion, se encuentra el formato Kaizen para el proceso de recepcion de leche



lHustracién 16 Kaizen Recep

Fo

PROYECTO: o » FECHA DE
* |Estandarizacion del Proceso de Elaboracion de Yogurt en ASOPROPLACITAS INICIO: 1/02/2022
EQuIPO: Camila Tatiana Leal Pardo FECHA FIN: 129/02/2022
4.Analisis de las Causas ANALIZAR| 7. Seguimiento de los Resultado y Proceso
¢LQUE El tiempo de recepcion es demasiado de acuerdo a las actividades que se hacen en este
(CUANDO Cada vez que se inicia el proceso de produccion del yogurt donde exista la recepcion de
OCURRE? laleche Antes Desmes Aborros
Tiempo Utilizade | 10| s | =]
0‘:3:::7 Desde el inicio del proceso de recepcion de la leche ’W‘ Numero de Operaios | 1 } 1 } } 0 }
D 2 2 o
EXTENSION Recipientes no
higienizados Pasar de un recipiente 3 ot
Recipientes mas
pequefios. Mo higienizar los recipientes
QUIEN ESTA Personal encargado de la recepcion Problema,
IMPLICADO Demora en la recepcion de la leche, . .
ya que los recipientes no estan listos. Diagrama de Tendencia
N hay uso de maquinas para ser utizados, sdemas no hay
Persona e recibe la leche pruebas de caidad 15
Mapeo de Proceso Proveedor de leche 10 K
5
. - [ - e )
° ‘ ° - 2020 2022 Enero 2022 2022 2022 Abril 2022 Mayo
— oo taro
1 ——— -
— = Indicador (min) Actual === Indicador (min) Objetivo
R [ op— e
-t
P
- -
B ity -
Possont
"
e
B pretn =
—_—
5. Planes de Accion MEJORAR
EE o e ACCIONES IMPACTO DEL OBJETIVO
T [
ot “r 1. Fomentar la inplementacion de 1. Mejorar la calidad de la leche para
P -~ . . pruebas organolepticas phy realizar el proceso de elaboracion
. \ densidad del yogurt
s . s 2. Alistamiento de recipientes 2. Menor tiempo en la r pcion de la
utilizados para la recepcion de leche
. la leche

3.0bjetivos

ANALIZAR

Objetivo Actual Medida Actual | Objetivo
1. Recepcion de la leche Vaciar un enotro  |x
2. Verificar calidad de la leche No se realiza X

3.

4.

5.

hora de recepcionar la leche

6. Ejecutar planes de Accion

1. Control de calidad con pruebas de olor, color, sabor entre otras, que
permiten conocer las caracteristicas de la leche, para saber si es apta
para el uso en la elaboracion del yogurt

2. Alistar los recipientes que se utilizan, esto antes de iniciar el proceso
de elaboracion del yogurt para que el proceso sea mucho mas rapido a la

MEJORAR

Fuente: Elaboracion propia



En cuanto a la recepcion de la leche se encuentra dentro de las causas que: el personal no
tiene los recipientes listos para cuando llega el proveedor con la leche, ademéas no se toman pruebas
de calidad para verificar si la leche que esté llegando estan en las condiciones ideales para ser
procesada en el yogurt, es asi que se propone un alistamiento de recipientes antes de que el
proveedor llegue con la leche, de esta forma el tiempo disminuye ya que solo sera vaciar el
recipiente del proveedor en el recipiente de la planta; ademas se propone una verificacién minima
de calidad ya que los procesos son artesanales y no existen todos los equipos para realizar el control
de calidad pertinente, pero si que se pueda hacer una toma de PH y densidad ademas de las pruebas
organolépticas, ya con se puede asegurar que es una leche apta para la elaboracion de yogurt; toda

la informacién del formato Kaizen se encuentra en el anexo 9

Continuando con la segunda actividad que es el enfriamiento de la leche luego de que fue
pasteurizada a una temperatura de 90°, se debe bajar a la temperatura de 43° lo que toma un tiempo
de 29,31 min y este puede llegar a ser menor si se tienen en cuenta algunas cosas, a continuacion,

veremos el formato Kaizen para esta actividad.



lustracion 17 Kaizen Enfriamiento de leche

Fo

o A3 Kaizen

PROYECTO: i : : FECHA DE
* |Estandarizacion del proceso productivo de la elaboracion del yogurt en ASOPROPLACITAS INICIO: 2/02/2022
EQUIPO: Camila Tatiana Leal Pardo FECHA FIN:  |29/04/2022
4.Analisis de las Causas ANALIZAR| 7. Seguimiento de los Resultado y Proceso
LQUE El tiempo de enfriamiento se aumenta ya que se realiza colocando la olla de laleche
OCURRE? pasteurizada en agua al clima para que ella por si sola enfrie
¢CUANDO - -
OCURRE? Cada vez que dentro del proceso del yogurt se llegue a la actividad de enfriamiento
Antes Despues. Ahorros
DONDE Materiales
¢ i [ I | [
Enel de elab del rt - ‘Tiempo Utilizado 30 2
OCURRE? n el proceso de elaboracion del yogui ne‘i:::';ﬁlifg N 8 05‘ T ‘ T | ‘ n
Ponera olla de Di - | |-
onase e
EXTENSION pasteurizasion Sninamients
Problema
Demora en ¢l tiempo de
QUIEN ESTA b ! do del enfriamient i laleche, . )
IMPLICADO ersonal encargado cel enfriamiento Personal encargado / / pasteurizada para poder pasar Diagrama de Tendencia
del enfriamiento Mo existe ol uso de maquinas a1 proceso de inoculacion
40
30
20
Mapeo de Proceso
10
Froseso  Prosess  Frocess  Frosess ompo Personas 0
e € ° £ e \—1 w 2020  2022Enero 2022 2022 2022 Abril 2022 Mayo
1 Amin Febrero Marzo
———Indicador (min) Actual === Indicador (min) Objetivo
2 2min
5 2
) 1 »
| Lima para |
“ I e
stautente
W Ry HIe 5. Planes de Accion MEJORAR
] Walor Agregado Valor No Agregado .
Listad o o
Litzdeciclad @ [ D [ =) ACCIONES IMPACTO DEL OBJETIVO
Hors techrio- Hors techno- | Tiempode | Espers | Movimient
s "‘[am"“n*]a' manual manual | manual | maguina ° 1. Sustitucion de agua temperatura 1. Disminucion de tiempo en el
Frecloi 2 Toche 341 ambiente por agua fria proceso de enfriamiento
1 - 1
3 2. Sistema para la circulacion 2. Disminucion del tiempo en el
2 imionte z 1 continua de agua dentro del proceso de enfriamiento
Verlcacion de recipiente utilizado para el
vampar
B it I
4 Enfrismicnte El ] ASOPROPLACITAS.
B Lista pars el B AREA DE PRODUCCION
| subtoral] 30 [ ] o 0 [ ] 1
W‘
CYCLE] 30 10
[ 40
6. Ejecutar planes de Accion MEJORAR
3.0bjetivos ANALIZAR o Al sustituir ol ; . . biont e RO =
. Al sustituir el agua que tiene una temperatura ambiente por una agua
Objetivo Actual Medida Actual | Objetivo 9 q R P P . N 9 | ‘ ‘ | | ]
con temperatura mas fria, esta ayuda a que el proceso de enfriamiento
1. Tiempo de Enfriamiento Min X sea mas rapido
2. Recipientes a utilizar Material X
3. 2. Para implementar un sistema de circulacion continua dentro del
a recipiente utilizado, este ayuda a una disminucion del tiempo del proceso
5 de enfriamiento ya que no permanecera dentro agua a temperatura
elevadas dentro del recipiente

Fuente: Elaboracion propia




Para el caso del enfriamiento se encuentra una causa y es que el agua que se utiliza al estar a
temperatura ambiente, puede subir de temperatura mucho méas rapido, es por eso que se propone sustituir
esa agua por una que este a temperatura mucho mas baja, por ejemplo se presenta la idea a la asociacion de
que pongan agua en la nevera y se deje hay para que se enfrie y luego esta sirva para el enfriamiento de la
leche, el personal encargado tiene en cuenta la sugerencia hecha por la practicante y deciden hacerlo dando
una mejora en el tiempo de aproximadamente 9 min menos.

También se propone que se instale un sistema donde el agua circule continuamente en el recipiente
para que asi salga el agua que se va subiendo de temperatura, pero finalmente esta idea no se tiene en cuenta
ya que tiene como desventaja el desperdicio del liquido, ya que no existe forma alguna para poder recogerlo
y utilizarlo de otra forma; para poder observar mas a profundidad el formato de Kaizen vea el anexo 10

Finalmente se observa la actividad o proceso de incubacion, donde se encuentra el mayor
desperdicio de tiempo ya que utilizan 13.35 horas para este, y debido a esto se encuentran ciertos
problemas de calidad ya en el producto final, coma la viscosidad del yogurt, a continuacion, se

tiene el formato Kaizen para el proceso de incubacidn para entender un poco mejor la causa y las

mejoras realizadas



lustracion 18 Kaizen incubacion de la leche
or o A3 Kaizen

PROYECTO: aci . . FECHA DE
*  Estandarizacion del proceso productivo de la elaboracion del yogurt en ASOPROPLACITAS INICIO: 2/02/2022
EQUIPO: Camila Tatiana Leal Pardo FECHA FIN: 1 99/04/2022
4.Analisis de las Causas ANALIZAR| 7. Seguimiento de los Resultado y Proceso
LQUE El tiempo de incubacion es demasiado ya que este segun literaruta debe ser de tan solo _
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1. Disminuir el tiempo de incubacion 1. Menor tiempo en el proceso de
L . elaboracion del yogurt
5 [ st ol condcones , 2. Tomar la medida del cultivo para la 2. Mejor calidad del yogurt
cantidad de yogurt a preparar preparado
3 fmtacen i =
asoeropuscr
. : ssea pe ProouCCION
cowed we | o | o] o fol s fm| o
o1 pen cveas, s =
6. Ejecutar planes de Accion MEJORAR
3.0bjetivos 1. Crontol del ti de incubaci
o " - . Crontol del tiempo de Incubacion
Objetivo Actual Medida Actual | Objetivo
! i 2. Control en la medida utilizada del cultivo para la incubacion de
1. Medida de cantidad de cultivo Tanteo X la leche
2. Tiempo de incubacion 17 hrs X
3.
4.
5.

Fuente: Elaboracion propia



Dentro del proceso de incubacion se encuentran causas como la adicion del cultivo sin
ninguna medida, ademas del tiempo que lo dejan en incubacién ya que es el triple de lo
recomendado segln [10], el tiempo adecuado para la incubacién es de 4 a 6 horas aunque hay otros
autores como [16] que en su pagina toma el tiempo de incubacion en 3 horas aproximadamente, es
por eso que se propone las siguientes mejoras, el uso de cultivo de acuerdo a la dosificacién del
mismo teniendo en cuenta la cantidad de leche que se estd procesando, esto significa que es
aproximadamente 2 gr por litro de leche, se hace la propuesta a la empresa que se disminuya el

tiempo de incubacion a lo que la literatura dice que deberia ser.

Finalmente el personal decide aplicar la propuesta de reducir el tiempo de incubacion a 5
horas, notdndose un cambio en la produccidn del yogurt, ya que se presenta una menor densidad,
y por medio de observacion el yogurt no se ve espeso, si no que tiene una consistencia adecuada;
ademas de esto se incrementa la produccion esto se toma de acuerdo a que cuando inician el lote
de produccion la leche que reciben es aproximadamente 50 litros y cuando ya lo habia procesado
obtenian tan solo 40 litros, pero gracias a la reduccién del tiempo se logra que la produccion sea
de 48 a los 50 litros de leche que habian recepcionados; para observar de forma mas detallada lo

que aqui se escribe ver formato Kaizen anexo 11.

Luego de realizar las propuestas de las mejoras en ASOPROPLACITAS, se decide realizar
nuevamente el mapa de procesos y la medicion de la eficiencia en el proceso, para de esta forma

saber que tanto se pudo mejorar el proceso.



lustracién 19 Mapa de procesos de produccion de yogurt en ASOPROPLACITAS después de las mejoras

Ubicacién: Asoproplacitas Resumen
Actividad: Produccién de yogurt Actividad Actual Propuesto Ahorros
Fecha: 7 de Abril de 2022 Operacion 9 9 0
Operador: Varios |Analista: L.M.{Transporte 3 3 0
Marque el metodo y el tipo apropiados Demora 0 0 0
Metodo: Actual: Propuesto: X | Inspeccion 2 2 0
Tipo:  Obrero: x Material: Maquina: Operacion - Inspeccién 1 1 0
Comentarios: Almacenaje 1 1 0
Alimentar registro 0 0 0
Operacion . Transporte 0
Tiempo (Min.) 410,423312 | 410,423312 514,75224
Distancia (cm) 1731 1731 0
Costos
N° |Descripcion de la actividad Simbolo Tiempo Distancia Metodo
1|Recepcion de la Leche q E:) D o @ V @ ‘ 4,44 Proceso Manual
N
2| Transporte para la estufa O D D D @ V @ ‘ 1,87 6,25 Proceso Manual
3|Pausterizacion y adicion de azucar CDLQ D [ @] v @ ‘ 22,67 Proceso Manual
4|Revision de temperatura O E> ’D @ V @ ‘ 0,92 Inspeccion
5| Transporte para tanque de enfriamiento O D D @ V @ ‘ 1,90 3 Proceso Manual
6| Enfriamiento CXQ D D @ v @ . 20,34 Proceso Manual
7|Revision de temperatura O E> D’D @ v @ ‘ 1,04 Inspeccion
8| Inoculacion ﬂ D D @ V @ ‘ 1,64 Proceso Manual
9| Transporte a lugar de incubacion O D D El @] V @ ‘ 1,94 4,56 Proceso Manual
10| Incubacion E> D I:l @ V @ ‘ 300,00 Proceso Manual
11| Transporte de nuevo a mesa de trabajo O m D D @ v @ . 1,74 2 Proceso Manual
12|Agrega Conservante C E> D D @ v @ ‘ 1,62 Proceso Manual
13| Separa para varios sabores C E> D D @ v @ ‘ 10,02 Proceso Manual
14| Agrega fruta, saborizante y colorante C E> D D @] v @ ‘ 10,80 Proceso Manual
C\Q D ] @ V @ ‘ Proceso Manual e
15| Batir la mezcla 4,48 Inspeccion
16|Envasar y revisar el empaque O E> D '@ v @ ‘ 18,84 Proceso Manual
17| Transporte a refrigeracion O gz'll D @ v @ . 1,88 1,5 Proceso Manual
18] Almacenamiento O E> D D @-v @ ‘ 4,28 Proceso Manual
Fuente: Elaboracion propia

lHustracion 20 Rétulo mapa de procesos ASOPROPLACITAS

Simbolo Significado

Operacion

Transporte

Espera

Inspeccion

Operacion con inspeccion

Operacion con transporte

@0\ 0o o

Fuente: Elaboracion Propia




Dado el anterior mapa de procesos se puede ver que se tiene una notable reduccién en el
tiempo ya que el tiempo de incubacion disminuye de 13,35 horas a 5 horas, lo que permite que la
elaboracién del yogurt se haga mucho mas rapido y este se puede hacer mas veces a la semana o

al mes, de acuerdo con lo que las asociadas a ASOPROPLACITAS decidan hacer.

Tabla 6 Eficiencia después de las mejoras

Descripcion Tiempo Trabajo Desperdicio
(Min.)
1 Recepcién de la Leche 4,44 4,44 0,00
2 Transporte para la estufa 1,87 1,87 0,00
3 Pasteurizacion 22,67 22,67 0,00
4 Revision de temperatura 0,92 0,92 0,00
5 Transporte para tanque de enfriamiento 1,90 1,50 0,40
6 Enfriamiento 20,34 20,34 0,00
7 Revision de temperatura 1,04 1,04 0,00
8 Inoculacion 1,64 1,20 0,44
9 Transporte a lugar de incubacion 1,94 1,94 0,00
10 Incubacién 300,00 300,00 0,00
11 Transporte de nuevo a mesa de trabajo 1,74 1,74 0,00
12 Agrega Conservante 1,62 1,62 0,00
13 Separa para varios sabores 10,02 8,30 1,72
14 Agrega fruta, saborizante, colorante y 10,80 8,45 2,35
azlcar
15 Batir la mezcla 4,48 4,48 0,00
16 Envasar y revisar el empaque 18,84 18,84 0,00
17 Transporte a refrigeracion 1,88 1,88 0,00
18 Almacenamiento 4,28 3,85 0,43
Totales 410,423312 405,0881 5,335248
o ) 405,42
Eficiencia = * 100 = 98,78%

410,42

El resultado que nos arroja la eficiencia es del 98% el cual esta dentro del nivel del 90 y
100%, esto significa que los tiempos de desperdicio se acabaron o ya Son muy minimos y que se

ha logrado mejorar el proceso.

Para la asociacidn se entrega una cartilla estandarizada ver anexo 13 con cada uno de los

pasos que se deben llevar a cabo para tener un proceso estandar en la elaboracion del yogurt con



eso se garantiza que las mejoras ya nombradas anteriormente se pueden mantener e inclusive se
puede empezar a manejar un ciclo PHVA, donde se puede garantizar una mejora continua para el

proceso de elaboracion del yogurt, pero esto se deja para una posible continuidad del proyecto.

9.3.INFORME EJECUTIVO PARA LA GERENCIA DE ASOPROPLACITAS

De acuerdo con el desarrollo de las herramientas lean se pudo llegar a realizar unas propuestas
de mejoras de acuerdo con los problemas encontrados que fue de tiempos y medida de los
ingredientes, a continuacion, se realiza un pequefio analisis financiero de cada propuesta para asi

generar un informe ejecutivo para la gerencia de la asociacion

El tipo de propuestas refleja una disminucion en los tiempos, llevando consigo una
estandarizacion del proceso, pero para eso se decide realizar el analisis de los ahorros que se hacen

y si son viables econdmicamente o si por el contrario se debe desistir de ellos.



Tabla 7 Ahorros generados por las mejoras

Ahorros Generados en las Propuestas

Mejora Actual Propuesta
Mejor dosificacion en los ingredientes utilizados en 35 0

el proceso (cantidad de producto en mal estado /

litros de yogurt)

Disminucion del tiempo de recepcion de la leche 10 8
(min)

Disminucion del tiempo de enfriamiento de la leche 30 21
(min)

Disminucién en el tiempo de incubacion de la leche 840 300

inoculada (min)
Mayor cantidad de litros de yogurt producidos 40 50

durante un lote

Fuente: Elaboracion propia

En la anterior tabla se refleja los ahorros generados tanto en minutos como en litros de yogurt
y para determinar el impacto econdmico que esto genera se evalla a través de un costo de
oportunidad que genera la reduccién de tiempo y las unidades que se estan dejando de producir
por las fallas o problemas detectados, todo ya siendo reflejado en términos de dinero para poder

encontrar el dinero total de ingresos que se ve como un costo de oportunidad.

Para establecer el costo de oportunidad tenemos en cuenta el precio de venta de cada litro de
yogurt el cual es de $ 7.000 y este precio de venta es el establecido por la asociacion para su

producto, en la siguiente tabla podemos encontrar el costo de oportunidad de las mejoras.



Tabla 8 Costo de oportunidad de las mejoras

Costo de oportunidad de las mejoras

Mejora
Mejor dosificacion en los ingredientes utilizados en
el proceso (cantidad de producto en mal estado /
litros de yogurt)
Disminucién del tiempo de recepcion de la leche
(min)
Disminucidn del tiempo de enfriamiento de la leche
(min)
Disminucién en el tiempo de incubacion de la leche
inoculada (min)
Mayor cantidad de litros de yogurt producidos
durante un lote

Total

Produccion

15

10

10

10

10

Ingresos

$ 105.000

$ 70.000

$ 70.000

$ 70.000

$ 70.000

$ 385.000

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 7 la produccion que se esta dejando de hacer por la falla es hallada a través de
cuanto puedo producir (50 L/lote) en el tiempo propuesto menos cuanto producia (40 L/lote) en el
tiempo actual; este aumento en la produccion se debe a la densidad que tiene el yogurt cuando se
finaliza el proceso; ya teniendo el costo oportunidad, podemos buscar cual seria el costo de

producir esas unidades nombras en la anterior tabla, y segun las asociadas el costo de producir un

litro de yogurt esta en $ 5.200.



Los costos de producir las unidades establecidas en el costo de oportunidad se ven reflejado en

la siguiente tabla:

Tabla 9 Costo de producir las unidades de costo de oportunidad

Costos de producir las unidades de costo de oportunidad

Mejora Produccién Ingresos
Mejor dosificacion en los ingredientes utilizados en 15 $ 78.000

el proceso (cantidad de producto en mal estado /

litros de yogurt)

Disminucién del tiempo de recepcion de la leche 10 $52.000
(min)

Disminucidn del tiempo de enfriamiento de la leche 10 $52.000
(min)

Disminucién en el tiempo de incubacion de la leche 10 $52.000

inoculada (min)
Mayor cantidad de litros de yogurt producidos 10 $52.000
durante un lote

Total $ 286.000

Fuente: Elaboracién propia

Para llevar a cabo la implementacion de todas estas mejoras fue necesario la compra de unos
utensilios o herramientas, la siguiente tabla muestra la inversion que se necesit6 para realizar cada
una de las mejoras, teniendo asi un total de $ 166.500; estas inversiones no se deben hacer para

cada lote ya que algunas de ellas como la balanza, el gotero y el cronometro estan para todas los



lotes que se vayan a producir, lo Unico que deberian comprar cada cierto tiempo son la jeringas ya

que las que se cotizan son desechables.

Tabla 10 Costo de inversion para dosificacion de ingredientes

Inversién Requerida

Utensilio o herramienta Costo unitario

Balanza para gramos $ 48.000
Jeringas de 10 cm * 5 und $ 3.000
Gotero de silicona de 5ml $ 79.000
Cronometro $ 33.500
Total $ 166.500

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 11 Costo mensual requerido

Costo Mensual requerido

Descripcion Valor

Jeringas de 10 cm * 5 und $ 3.000

Fuente: Elaboracion Propia
Con el fin de determinar si esta implantacion o inversion es viable se halla la razén de costo
beneficio en términos de la inversidn requerida y los ingresos que puede llegar a generar esta:
Beneficios: $ 385.000; costos $ 286.000

B 385000

C 286000

=1.34

O



Dando como resultado 1,34 lo que significa que es viable realizar las mejoras nombradas
anteriormente, ya teniendo en cuenta esto se genera un flujo de caja mensual proyectado a seis

meses para que las asociadas se fijaran en que era mas los que podian ganar, que lo que realmente

tendrian que invertir por la implementacion de las propuestas de mejora

lustracién 21 Flujo de caja del proyecto

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con la informacion obtenida del flujo de caja, se puede observar que el VPN
es mayor por lo tanto se vuelve a justificar la implementacion de las propuestas de mejoras ya
mencionadas anteriormente, también se muestra una TIR bastante elevada, pero que no es malo
que este asi, ya que lo que significa es que el proyecto puede soportar hasta esa tasa de retorno
para que se viable o rentable, dado que aun a esta tasa el VPN sigue siendo positivo o por lo menos

da cero.

En el anexo 14 se puede ver reflejado en un pequefio informe para la gerencia donde
encontramos las propuestas de las mejoras y el costo que tendria cada una, pero asi mismo cuanto
se ganaria se decide implementar en ASOPROPLACITAS, pudiendo llegar asi a aumentar las

ventas y generar mayor cantidad de ingresos.

Flujo de caja del proyecto
Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6

Ingresos ) 1.540000 | § 1.540.000 | § 1540000 | § 1.540.000 | § 1.540.000 | § 1.540.000
Costos ) 1144000 |3 1144000 | 3 1.144.000 | § 1.144.000 | § 1.144.000 | § 1.144 000
Costos generados
por la propuesta g 3000 (% 3000 (% 3000(% 3000 |8 3000 (% 3.000
Utilidad £ 393000 | 393.000 | § 393.000 | § 393.000 | § 393.000 | § 393.000
Inversion $ 166500 | % - $ - $ - $ - 3 - $ -
Flujo de caja -§ 166.500 | § 303.000 | 8 303.000 | S 303.000 | S 393.000 | S 303.000 | S 393.000
Ingresos en cada Tasa de
lote semanal £ 385.000,00 oportunidad 25%
Costos en cada lote
semanal $ 286.000,00 VPN $ 993 409,63

TIR 235.87%




10. ANALISIS Y DESCRIPCION DE LOS RESULTADOS ALCANZADOS

Para el andlisis de los resultados alcanzados de acuerdo con el desarrollo de los objetivos se tiene en

cuenta el plan de accién presentado en el anteproyecto.

lustracion 22 Plan de Accién

3. PLAN DE ACCION
FECHA ACTIVIDADES INDICADORES META
DD AA MM

Presentacion de

14 2020 08 | anteproyecto comité Aceptacion del proyecto
de grados
Encuentro con - .

. Recepcion de ideas por

21 2020 08 | representante dela | Reunion
asociacion parte del representante
Andlisis de ) .

1 |am oo [opomcones | Dogamasyfens | Recoecotn e deen
productivas p P
Creacion de

02 2020 10 procesos estandar | pjagramas y herramientas | Estandarizacion de los
para la produccion | necesarias procesos
del yogurt
Analisis

23 | 2020 10 | administrativo y Diagramas Darun ofden en fa
organizacional
Entrega de
documentacion con L

06 2020 11 la ejecucion del Finalizacion del proyecto
proyecto

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con el plan de accion planteado junto con los indicadores y metas, se empieza
a realizar una descripcion de los resultados alcanzados verificando asi que las metas se hayan

logrado.



Para la primera meta que es la recepcion de ideas por parte del representante de la
asociacion, se cumple ya que se realizan varias reuniones tanto con la representante como con las

asociadas en la ilustracion 17 se puede evidenciar el cumplimiento de esta meta

lustracién 23 Reunién con asociadas

Fuente: Elaboracion propia

Luego de realizadas estas reuniones se decide pasar al diagndstico de la situacion actual
donde se evidencias dos principales problemas los cuales se menciona en la tabla 3 haciendo asi

que se cumpla la segunda meta que es la recoleccion de datos de los procesos productivos.



Para realizar unas propuestas de mejora se decide desarrollar la herramienta lean de
Kaizen con la metodologia DMAIC se encuentran unas mejoras a las actividades que tienen un
mayor tiempo para su desarrollo dentro del proceso, llegando asi a una reduccién del ciclo total
del proceso de 514,68 min, de acuerdo con esto el tiempo se disminuye en 44,36% segun el ciclo

total inicial del proceso de elaboracion del yogurt.

Ademas, se logra que las asociadas y a su vez personas encargadas de la produccion del
yogurt estandaricen el proceso en cuanto a dosificacion de ingredientes, pero esto se logra con
base en la propuesta de hacer una inversion en unas herramientas que le permitan tomar medida
exacta de cada uno de los ingredientes; con lo mencionado anterior mente se cumple la siguiente

meta de estandarizacion del proceso.

Para cumplir con la meta de dar un orden a la asociacion se decide entregar dos documentos
que son la cartilla estandarizada y el informe técnico, en las cuales se explica el orden de los
procesos para la elaboracion del yogurt ya realizando las propuestas de mejora, para obtener la

reduccion de tiempos mencionada antes.



11. POSIBILIDADES DE CONTINUIDAD O AUTOSOSTENIBILIDAD
El proyecto tiene la posibilidad de continuar siguiendo las estrategias que a continuacion se

mencionan

o La Alcaldia Municipal en coordinacién con la oficina de la UMATA gestionan proyecto
ante la Gobernacién de Cundinamarca para conseguir unas maquinas que permitan
mejorar aun mas el proceso de elaboracion del yogurt, pero que aqui no se mencionan ya
que no es una posibilidad de que la Gobernacion o la Alcaldia apoye

o La maquinas que puede recibir la asociacion son una marmita y una caldera que al
ponerlas en uso ayuda a incrementar la produccion, realizando esta uniformemente o de
forma estandarizada en cada lote, pero como se menciona en el anterior punto no se
mencionan dentro del proceso que se estandariza ya que las asociadas tienen apenas la
idea de conseguir estas maquinas.

o Aumentar su produccion y sus canales de ventas para expandir el mercado hacia otros

municipios de la region, generando asi mayor cantidad de ingresos.

Luego de realizar cada una de estas estrategias, se tendra una asociacién mejor conformada y
mas establecida dentro de la region llegando a ser reconocida por la elaboracion de yogurt de

excelente calidad.



11.1.

11.2.

12. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES
Por medio del diagnostico de la situacién inicial en el proceso de elaboracién del yogurt se
logra encontrar dos oportunidades de mejora, que son los tiempos en que se realiza cada
una de las actividades y la dosificacion de los ingredientes para cada actividad
Mediante el desarrollo de la herramienta de Kaizen se encuentra propuestas de mejora para
cada uno de los problemas
La implementacion de las propuestas de mejora tiene un valor de $ 166.500 pero que solo
se debe hacer una vez ya que las herramientas que se solicitan tienen larga vida util
A través de un flujo de caja proyectado se obtiene un VPN de S 993.409 y una TIR de
236% lo que nos dice que es realmente rentable y viable la implementacion de estas
mejoras
Por medio de este proyecto se logra evidenciar la importancia de las herramientas Lean y
la forma en como se pueden aplicar para optimizar procesos, disminuir costos y aumentar
ingresos.
RECOMENDACIONES
v El éxito o fracaso de las propuestas de mejora mencionadas en este documento
depende realmente del personal que esta a cargado de la elaboracion del yogurt y
de su interés por que se haga un producto de excelente calidad y que sea apetecido
por los consumidores y por ello es necesario que la gerencia se encargue de hacer

la concientizacion de los beneficios que traen consigo la mejoras
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