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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo se realizé en la panificadora Unidos del municipio de San Andrés
Santander, el cual, tiene como objetivo disefiar una propuesta de optimizacion en el
proceso productivo, a partir de la implementacion de herramientas de mejora.

En primer lugar, se ejecut6é un diagndéstico de la situacién actual de la panificadora
y se analiz6 el proceso de fabricacién de cada producto, con el fin de determinar las
principales problematicas. Se hizo uso de herramientas como entrevistas, Checklist,
chequeos visuales, entre otros. Una vez que se determind los principales
problemas, se cred un diagrama de causa-efecto para posteriormente buscar las
oportunidades de mejora. Dicho analisis, arrojo problemas de orden y limpieza en
el area de produccion, igualmente falta de conocimientos de todo el personal sobre
la receta.

Posteriormente, se realizo la propuesta o plan de optimizacién, utilizando como
primer paso la aplicacion de la metodologia 5S, para ello se establecieron tres
etapas, la primera fue su planeacién, la segunda la implementacion y la tercera
resultados obtenidos. En la etapa de planificacién, se efectu6é un cronograma para
su aplicacién y se capacito al personal; posteriormente, se implemento y detallo todo
lo ejecutado. Igualmente, se realiz6 la aplicacion de la metodologia Kanban, se hizo
uso de algunas herramientas anteriormente nombradas, como un apoyo para la
debida elaboracion de las tarjetas. Finalmente, se determinaron los resultados de la
implementacion de las metodologias y cuanto ayudo a generar un cambio en la
mentalidad de los colaboradores para crear una cultura de mejora continua y velar
por su competitividad desde el interior de la empresa.

PALABRAS CLAVE. Optimizacion, proceso, producciéon, mejora continua,

competitividad
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INTRODUCCION

Las organizaciones emprenden esfuerzos para incrementar su grado de eficiencia
en la actividad que desarrollan y, asi, obtener el beneficio sobre la decision del
consumidor; por este motivo, la hueva cultura corporativa hace uso de los recursos
que dispone para ser competitivo (Canta Delgado, 2011) el “ser competitivo
significa tener la capacidad para atraer capital econdmico, empleados es decir
capital intelectual, clientes, mejor calidad en los productos, precios accesibles y
mejor tiempo de respuesta“. Por dicha razén, la competitividad se ha convertido en
una estrategia para los diferentes sectores empresariales, por lo que es cada vez
mas necesario fomentar la aplicacion de herramientas de mejora, incentivando asi
a estar en constante evolucion y disminuyendo con este la resistencia y el miedo a

los cambios.

Dadas muchas investigaciones se sabe que la aplicacién de herramientas de mejora
en un sistema de produccién trae consigo una variedad de ventajas, como lo es el
aumento de la calidad del producto, asi como una mejor rentabilidad y con ello la
generacion de una empresa mas competitiva. (Vargas Hernandez, Muratalla
Bautista, & Jiménez Castillo , 2016). Por esta razén, en la panificadora Unidos del
municipio de San Andrés, Santander, se llevo a cabo la aplicacion de la metodologia
5S y Kanban, orientadas a la optimizacion y debida solucién de problemas arrojados
durante el diagndstico, que, gracias a la implementacion de herramientas como lista
de chequeos, entrevistas, toma de evidencias, entre otras, se dio a conocer dicha

propuesta, la cual, se vera reflejada en el desarrollo del trabajo.
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1. DESCRIPCION DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La globalizacién y la competitividad enfrentan la industria tradicional y artesanal a

diferentes problematicas como lo son la importancia de optimizar los recursos o las

materias primas, sobre todo en las pequeias empresas, al igual, al tener una gran

cantidad de competidores, hace que los consumidores cambien sus requisitos

rapidamente. Mejorar la produccion y la calidad de los procesos es desde ya hace

unas décadas una cuestion fundamental para la supervivencia de las empresas

(Fernandez Garcia, 2013).

En el caso de las empresas colombianas:
No tienen economias de escala, es decir, no pueden reducir
sus costos cuando aumenta su produccion. Hay algunas de ellas
que no tienen claro cuanto tiempo se necesita para producir un bien,
desde que es pedido por el cliente, hasta que es entregado; no
implementan reglas basicas de la productividad durante la produccién
como: clasificacion y descarte, organizacion, limpieza, higiene y
visualizacion, y disciplina y compromiso (Semana.com, 2020).

En la panificadora Unidos del municipio de San Andrés, Santander, se ha venido

observando la disminucién en el valor que representa el nivel de utilidades

obtenidas, es decir, que hay una pérdida de la productividad dentro de la

panificadora.

Analizando la competitividad local, se ha observado que no se recomienda el

aumento al costo del producto, por lo tanto, se sugiere la identificacion de

alternativas con las cuales se logre la optimizacién del proceso, generando asi

mayores utilidades y mejorando la productividad de la panificadora.
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¢El desarrollo de un plan de optimizacion de procesos productivos en una
panificadora tradicional artesanal, permite el aumento de la competitividad

percibida, teniendo en cuenta los limites de distribucién del area de producciéon?
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1.2. JUSTIFICACION

Segun Camaafo Rojo, (2005) “El trabajo productivo, ha experimentado
transformaciones en las Ultimas décadas, lo que ha traido importantes
consecuencias tanto para el trabajo en si y para quienes lo desempefian como para
su organizacion dentro de la estructura de la empresa”. Algunas organizaciones han
logrado sortear los problemas debido a que tienen un objetivo por cumplir y el caso
de la empresa Unidos no puede ser la excepcion.

La empresa Unidos es un patrimonio regional, que, a través de su funcionamiento
por aproximadamente 40 afios en la industria panificadora, ha servido a las
poblaciones rurales del municipio, brindando productos de alto valor y haciendo uso
de técnicas artesanales en produccion y fabricacion.

El municipio de San Andrés esta compuesto por aproximadamente 8300 habitantes
(Ordofies Rojas, 2021) teniendo en cuenta la zona rural y urbana del municipio, y
es a la zona rural donde por medio de un recorrido semanal la panificadora se
encarga de hacer llegar sus productos para el diario comer de sus campesinos.

El pan es un alimento y a la vez un simbolo universal imperecedero que esta
siempre presente en la historia de los humanos desde los mas remotos tiempos
(Garcia Flores, 2021), entonces, los motivos por los cuales es necesario realizar un
estudio de los procesos de la panaderia tienen el fin de impedir la perdida de una
cultura tradicional en la fabricacion del pan. Para lograr que este proceso sea
exitoso se debe realizar un analisis entre la organizacion del piso de fabrica y su

incidencia en la creacion de desperdicios.
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1.3. OBJETIVOS

1.3.1. OBJETIVO GENERAL
Disefiar un plan de optimizacién del proceso de produccién de la panificadora
Unidos en el municipio de San Andrés Santander fundamentado en el uso de

herramientas de mejora continua y mejores practicas visando su competitividad.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Diagnosticar la situacién actual del proceso productivo para la fabricacion de
pan artesano-tradicional

e Caracterizar las variables del sistema productivo de la empresa que afectan
la competitividad.

e Identificar oportunidades mediante el uso de herramientas de mejora
continua y buenas practicas que permitan aumento de la productividad y
competitividad de la empresa.

e Disefar la propuesta de optimizacion de los procesos productivos en funcién

de su competitividad.
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2. MARCO REFERENCIAL

2.1. Marco Teorico

Las empresas que buscan ser mas competitivas integran la mejora continua en
todas sus actividades (Gonzalez Gaya, Domingo Navas, & Peréz, 2013) La calidad
de los productos y servicios de una empresa se determina por los procesos que los
crean; por tal motivo, se requiere contar con procesos eficientes que permitan
obtener resultados Optimos para satisfacer las necesidades de los clientes (Heredia
Alvaro, 2001). Esto ha permitido que las empresas busquen un cambio, centrando
sus esfuerzos en las necesidades del consumidor; por lo cual, requieren involucrar
a toda la organizacion en el mejoramiento continuo; tomando en cuenta que
mejorando los procesos también se logra mejorar los resultados. (Aldana de la

Vega, y otros, 2010)

Segun Gryna, Chua, DeFeo, & Magarfa (2007) El “mejoramiento continuo” (llamado
kaizen por los japoneses) ha adquirido un amplio significado, por ejemplo, puede
denotar los esfuerzos continuos realizados para actuar sobre los problemas
cronicos y esporadicos y perfeccionar los procesos. Ademas, dijo que esta se
caracteriza por la realizacion de pequefios cambios y por la eleccion de la mejor
alternativa. Las 5S es una herramienta de gestion visual fundamental dentro de
Lean Manufacturing, y utilizada habitualmente como punto de partida para introducir
la mejora continua en las empresas. (Berganzo, 2016). Un instrumento que sirve
como punto de partida es el método 5S, ya que es una herramienta para mejorar
continuamente los procesos de gestion bajo el enfoque de manufactura esbelta,
cuya tarea es crear un ambiente de trabajo altamente eficiente, limpio y ergondmico
(Pifiero, Fe, & Flores, 2018)
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En la siguiente figura se puede apreciar los distintos beneficios de la implementacion

de la herramienta de las 5S.

Figura 1: Beneficios 5S

g A Reclamo Cero:
<7 Eficacias = Aumento de confianza de clientes >

garantia integridad
deulidad ] deproduedén ] ante todo ]

multl
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reducir tiempo Optlmlnr apropiar la prevenlr detectar
de busqueda espacios colocacién averias reprocesos riesg
1 ||

reduclr ordenar cosas verificar crear condlciones
equivocaciones necesarias funcionamiento higiénlcas

|
eliminar cosas mantener las prolongar la vida prevenir
innecesaris cantidades necesarias atil plagas
SHITSUKE

Fuente: Adaptado (Cero-Cool, 2018)

En contraste, cuando se habla de productividad una estrategia que permite unificar
y fomentar pequefias mejoras es las 5S, todo esto se logra a través del
establecimiento de objetivos y metas. Igualmente, esta no se debe apreciar como
un fin en si mismo, sino que se debe observar como un recurso para lograr el fin
gue se busca. Acorde sea aplicada la metodologia de las 5S, el personal ira
estableciendo y desarrollando por si mismo los controles, los que ayudaran a
asegurar la integracion de los nuevos métodos de mejoramiento continuo.

La implementacion de las 5S genera varios beneficios como son: La reduccion de
elementos innecesarios, asegurando asi el facil acceso y devolucién de objetos u

herramientas de trabajo, evitando a su vez la pérdida del tiempo en la busqueda de
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implementos en lugares no organizados ni apropiados, asi pues, esto reduce las
fuentes que originan la suciedad y ayuda a la estandarizacion de las condiciones
necesarias para el cuidado de los diferentes materiales, maquinarias, instalaciones
y equipos (Cruelles, 2015). Finalmente, todo esto logra que el entorno laboral sea
mas agradable y comodo para todos los operarios, mejorando asi los controles

visuales y permitiendo la incorporacion de otras metodologias de mejora continua.

2.2. Marco Conceptual

2.2.1. Metodologia 5S

Las 5S es una herramienta de mejora continua que tiene como objetivo alcanzar un
mejor ambiente laboral, pues genera un lugar mas organizado y limpio de manera
estable, ya que promueve el respeto por lo instaurado mediante los cinco principios
japoneses, de modo que se pueda conseguir una mayor productividad por medio de
la eliminacion de desperdicios y actividades innecesarias, sin olvidar la seguridad y

salud de los trabajadores.

Seiri - Clasificar

La primera S significa clasificar y eliminar los elementos no indispensables del lugar
de trabajo. Se trata de separar lo necesario de lo innecesario y controlar el flujo de
objetos para que no se dispersen los elementos prescindibles. (Rajadell & Sanchez,
2010, pag. 50)

La clasificaciéon es la preparacion para que el lugar de trabajo sea mas seguro y
productivo. El primer impacto, y el mas inmediato, es el de la seguridad. Los objetos
innecesarios pueden sobrecargar el entorno de trabajo, oscurecer completamente
el area de trabajo, dificultar la observacion de los equipos y la maquinaria, obstruir
las salidas de emergencia y hacer que el area de trabajo sea mas peligrosa.

(Diaz del Castillo Rodriguez, 2009, pag. 14)
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Seiton — Ordenar

El objetivo de la segunda fase radica en dar un orden a los elementos necesarios
que fueron clasificados en el paso anterior, de manera que, cada material tenga un
lugar especifico para almacenar, identificacion y sea de facil ubicacion, por ende,
se evita demoras en hallar los materiales y facilita las labores diarias de los
trabajadores. Para realizar una correcta aplicacion del seiton es primordial tomar en
cuenta la frecuencia de uso y evitar herramientas duplicadas (Manzano Ramirez &
Gisbert Soler, 2016, pag. 23)

Seiso — Limpiar

La tercera "S" indica que la zona de aplicacion de las 5S debe limpiarse tras eliminar
los elementos innecesarios y clasificar las tareas que son realmente necesarias. Se
trata de identificar y eliminar los fuguai (defectos). (Manzano Ramirez & Gisbert
Soler, 2016). Asi mismo, seiso no consiste en hacer brillar los equipos y puestos de
trabajo, sino que se enfoca en determinar y eliminar los focos de suciedad que se
encuentran en el lugar de trabajo, de manera que se logre establecer

procedimientos que evitan ensuciar mas (Rey Sacristan, 2005)

Seiketsu — Estandarizacion

La consolidacion es una metodologia para establecer los objetivos alcanzados
mediante la aplicacion de las tres primeras "S", ya que es esencial sistematizar lo
que se ha hecho en las tres fases anteriores para mantener la eficacia. La
estandarizacion significa seguir un método en el que la organizacion y el orden son
elementos fundamentales en la aplicacién de un determinado procedimiento o tarea
(Rajadell & Sanchez, 2010). En conclusion, consiste en mantener las actividades
realizadas en los tres pasos anteriores y que no regrese a lo que era originalmente,

esto se realiza mediante la estandarizacion para conservar las metas alcanzadas,
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por lo general, se suele realizar por medio de un control visual con indicadores
(Amboya & Gallegos, 2021)

Shitsuke — Disciplina

La dltima fase es una de las mas dificiles de conseguir, puesto que consiste en
alcanzar la disciplina, es decir, en convertir la aplicacion de los principios anteriores
en un habito, de tal manera que los trabajadores se comprometan a cumplir los
estandares y normas aplicadas. Para lograr aplicar este principio, es necesario
mantener el compromiso e interés del personal durante todo el desarrollo de la
metodologia en la empresa (Manzano Ramirez & Gisbert Soler, 2016). Igualmente,
la mas facil porque consiste en aplicar regularmente las normas establecidas y

mantener el estado de las cosas (Rajadell & Sanchez, 2010)

Figura 2: Significado 5S
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Fuente: Adaptado (Cero-Cool, 2018)
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Beneficios de las 5S

La metodologia tiene un impacto sobre los trabajadores, debido a que empezaran
a implicarse mas con su propio lugar de trabajo y a cambiar su forma de pensar en
el cuidado y organizacion del puesto, esto permite que el trabajador desarrolle
hébitos personales saludables (Lucio Mendoza , 2006)

En el area de seguridad y salud de los trabajadores, reduce el riesgo sanitario y
minimiza los accidentes laborales, a razon de que se va a eliminar los posibles
riesgos por el desorden y falta de higiene. Ademas, se evita posibles dafios en los
EPP (equipos de proteccion personal) y los dispositivos de emergencia (Solis
Mancera, 2017)

Las 5S aportan en la gestion de mantenimiento, a través de la mejora en el
rendimiento de las maquinas y el aumento de su vida util, pues permite eliminar
fallas por polvo, basura, grasa, aceite y otros elementos innecesarios que afectan
su funcionamiento, de tal forma que confiere a la organizacién a trabajar con

eficiencia y seguridad (Nava, Leén, Toledo , & Kido, 2017)

2.2.2. Proceso

Un proceso se define como la repeticion de una serie de actividades llevadas a cabo
por una o varias personas para proporcionar un producto a un destinatario a partir
de un recurso utilizado (recursos amortizables que deben utilizar los participantes)

o consumido (insumo de un proceso) (Campos, 2018).
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Figura 3: Representacion de un proceso
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Fuente: Adaptado de “Mejora continua de la calidad en los procesos”
(Garcia P, Quispe A, & Raez G, 2018)

2.2.3. Diagrama Causa-efecto

Esta herramienta no ofrece respuesta a una pregunta, como el andlisis de Pareto,
diagramas Scatter o histogramas; en el momento de generar el diagrama causa-
efecto, normalmente se ignora si estas causas son o0 no responsables de los efectos.
Por otra parte, un diagrama causa-efecto bien organizado sirve como vehiculo para
ayudar a los equipos a tener una concepcion comun de un problema complejo, con
todos sus elementos y relaciones claramente visibles a cualquier nivel de detalle

requerido (Zapata, Villegas, & Arango, 2006)

2.2.4. Diagrama Pareto

El principio de este diagrama enfatiza el concepto de lo vital contra lo trivial, es decir,
el 20% de las variables causan el 80% de los efectos, lo que significa que existen
unas cuantas variables vitales y muchas variables triviales (Besterfield, 2009). En el

proceso hay un sinfin de variables que afectan al resultado, y no todas pueden
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controlarse (por ejemplo, el tiempo, los tipos de canje, la inflacion), por lo que es
importante describir las que pueden ser controladas. De estas variables
controlables, no todas son importantes, pero hay unas pocas que suelen ser

relevantes (20%), que causan el 80% del resultado (Calderén Pozo, 2014)

2.2.5. Kanban

Kanban es una metodologia muy 0til que permite gestionar productos abiertos a
cambios, también en casos de dificil planificacion de trabajo, suele usarse ademas
cuando no se puede predecir la cantidad de trabajo ni su naturaleza. (Serna, Zapata,
& Cortes, 2015)

Un dispositivo de sefalizacion desarrollado por Toyota para el movimiento de partes
en un sistema de produccion por demanda, generalmente mediante el uso de una
tarjeta fisica. El objetivo de Kanban es minimizar el TEP (Trabajo en progreso), o el
inventario entre procesos. Para lograr, Kanban garantiza que los procesos
anteriores produzcan sélo las piezas necesarias para el siguiente proceso, y la
demanda significa que los trabajadores de los procesos posteriores consumen las
piezas que necesitan de los procesos anteriores. Kanban “es un medio de
instruccion automatico que provee informacion concerniente a lo que hay que
producir, cuando producirlo, en que cantidad, por qué medios y como transportarlo”
(Association, 2018)

Pasos que se deben seqguir para usar Kanban
Kanban logra establecer una serie de pasos sencillos para su debida
implementacion, todo esto brinda la ventaja de llevar un flujo de trabajo continuo y

eficiente. La técnica de Kanban permite tener un desarrollo de trabajo efectivo.
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El procedimiento para una buena implementacion de Kanban es el siguiente (Ardila,
2020):

e Visualizar el flujo de todo el trabajo: Tablero representado en columnas
donde se represente todo el flujo de trabajo que hay que realizar de acuerdo
con el proyecto. Este tablero debe ser visible y accesible para todo el equipo.

e Estado de flujo: Representar en cada columna el estado de cada item en
cada momento, es decir que, si en la primera columna se encuentra la lista
de actividades pendientes o con prioridad en las proximas se puede poner
una columna con actividades en proceso, en revision, culminadas, etc., las
gue sean necesarias a fin de representar el flujo de trabajo estipulado.

e Dividir el trabajo en items pequefios: El trabajo se divide en items pequefios
y cada item o actividad se escribe en una tarjeta, de acuerdo con ello se
priorizan y se colocaran en el panel de manera ordenada.

e Limitar el trabajo en curso: Para que Kanban funcione es necesario poner un
limite al nUmero de items en cada columna a fin de evitar colapsos y eliminar
prontamente los impedimentos que impidan un ritmo de trabajo adecuado y

que se sostenga. El limite también debe ser conocido por todos.

2.2.6. Diagrama flujo de proceso

Un gréfico de flujo es una representaciéon diagramatica del curso o la secuencia de
actividades sencillas. Tiene la ventaja de indicar la secuencia del proceso en
cuestion, las unidades involucradas y los responsables de su ejecucion, es decir,
viene a ser la representacion simbdlica o pictorica de un procedimiento

administrativo. (Manene Cerrageria, 2013)

Los diagramas de flujo son una secuencia de simbolos que muestran las actividades
a seguir de forma cronoldgica en cada procedimiento, con el fin de lograr una mejor

comprension. Dichos diagramas de flujo se unen mediante flechas que muestran
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los pasos de la operacion y ayuda a las empresas a que se genere una mejor gestion

organizacional. (Lidia, 2017)

Beneficios de los diagramas de flujo

Algunos beneficios del diagrama de flujo segun (Lidia, 2017) son los siguientes:
e Favorecen la comprension de los procesos mediante dibujos y, cuando
estan correctamente elaborados, sustituyen a varias paginas de texto.
e Permiten reconocer los inconvenientes y las posibles soluciones del
proceso.
e Demuestran la relacion cliente-proveedor y las actividades que ocurren
entre ellos, ayudando al analisis de las mismas.
e Sirven de induccion al nuevo personal en las funciones a realizar en cada
puesto de trabajo.
e Colabora con el analisis de los procedimientos de manera grafica, quien
debe proveer los recursos y a quien van dirigidos.
e Genera valor agregado a la empresa, ya que el proceso puede ser revisado
por todas las partes que intervienen en el mismo, y con otros puntos de vista

hay posibilidades de hacer mejoras.

Recomendaciones para la elaboracion de diagramas de flujo

e Preguntar al personal involucrado en el proceso productivo a analizar

e Definir el propésito del diagrama con el fin de delimitarlo

e Identificar cada uno de los pasos segun su secuencia de actividades a
realizar

e Considerar los puntos de decision en las actividades con mayor influencia
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e Revisar el proceso para verificar que este ordenado de manera secuencial y
coherente, para que de esta manera se evite la omision de cualquier actividad

relevante.

3.2.7 Diagrama de arafia o radar

El diagrama de arafia (o de radar) es una representacion que permite visualizar
varias caracteristicas vinculadas a un objeto. El elemento en estudio debe tener
atributos cuantificables y este diagrama permite la comparacién visual a escala y
detectar diferencias, ya que una de las bondades de los gréficos es facilitar la
comparacion. (Acosta, 2018)

e Herramientas para hacer un diagrama de arafia o radar
e Excel
e Microsoft Word

e Power Point

El diagrama de radar consiste (Acosta, 2018):

e Varias capas se sobreponen y se organizan en una red circular, cada
capa representa un resultado.

e La red cuenta con varios ejes que pasan a través de su centro, cada eje
representa un atributo evaluado

e Cada objeto o entidad tiene un valor asignado a cada eje, y todos los
valores estan unidos por una linea.

e Laforma de la capa depende de los resultados representados sobre cada
eje

e Al superponer varias capas en la red se puede ver cuando un objeto

sobresale sobre otro
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3.2.7 Competitividad

La competitividad se basa habitualmente en una ventaja en la competencia. Se trata
de una determinada habilidad, recurso, tecnologia o atributo que hace que su
portador sea superior. Es un concepto relativo en el que se compara el rendimiento
de una persona u organizacion con respecto a otras. (Roldan, 2020) Sin embargo,
la competitividad también incluye aspectos como la calidad, la innovacion y la
diferenciacion del producto o servicio en relacion con el ofrecido por los
competidores. Otros aspectos, como la capacidad de generar la mayor satisfaccion
en los consumidores a partir de un precio fijo, o la capacidad de poder ofrecer a
menor precio un determinado nivel de calidad, son también factores clave.
(Significado de la competitividad, 2015)

Analisis de competitividad interno

El analisis del interior de una empresa examina los diversos factores que pueden El
analisis del interior de una empresa examina los diversos factores que pueden
existir en ella para evaluar sus recursos, capacidades y ventajas competitivas.
“Gracias a este andlisis, se podran identificar tanto los puntos fuertes como los
débiles: asi ser& mucho méas sencillo tomar decisiones en base a los puntos a
mejorar y seguir fortaleciendo esas virtudes que la empresa tiene” (Puigdollers,
2019)

Una garantia de competitividad a nivel interno “es el resultado de una mejor
"productividad" y por ello le da a la empresa una mejor rentabilidad y una mayor
capacidad de resistir una reduccion del precio de venta impuesta por el mercado o

por la competencia” (Ramos Mejia, 2017)

A continuacion, se nombraran algunos aspectos para ser mas competitivos (Aldea,
2014)
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e Mejorar el sistema productivo eliminando todo aquellos que no aporta valor
al cliente y que simplemente genera costes. A la hora de cambiar tus proceso
y sistemas recuerda mis consejos para ser mas productivo.

e Analizar de manera periddica las fortalezas y debilidades de la empresa,
permitiendo asi transformar las debilidades en puntos fuertes para superar la
competencia. Algunas de las debilidades mas tipicas son: falta de recursos
humanos capacitados, financiacion limitada, altos costes fijos, ausencia de
un posicionamiento de marca, etc.

e Capacitar al personal no solo con conocimientos sino sobre todo con
habilidades claves. Teniendo en cuenta que, para ser mas productivo y

capaz, se debe motivar al equipo a luchar por los objetivos de la empresa.

Figura 4: Instrumento de competitividad
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Fuente: (Saavedra Garcia, 2012)
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3. DISENO DE LA INVESTIGACION

3.1. Tipo de estudio

En el proceso de trabajo de grado se realizaron dos tipos de investigacion: El estudio
descriptivo, puesto que, se llevé a cabo las respectivas visitas a las instalaciones de
la panificadora, a su vez, se recolect6 la informacion de manera directa, haciendo
uso de la observacion, las entrevistas a los operarios de la panificadora y la
utilizacion de una lista de chequeo para contemplar el panorama actual y las
problematicas a resolver. Gracias a esto, se logré detallar propiedades vy
caracteristicas relevantes en la panificadora.

Por otra parte, se procedi6 a elaborar una investigacion de tipo explicativo, pues con
la informacion recolectada, se buscé comprender y aplicar metodologias como 5S
y Kanban, entre otras herramientas de mejora continua, todo esto con el fin de dar
a conocer soluciones asertivas a las problematicas encontradas. Igualmente, con el
apoyo de fuentes bibliograficas como articulos académicos, libros y tesis, se pudo
establecer las principales causas y soluciones a los acontecimientos arrojados.

3.2. Disefio del estudio

La metodologia de investigacion tiene un enfoque mixto, pues se realizé la
recoleccion, andlisis y asociacion de datos cualitativo-cuantitativo. Asi mismo, con
el fin de tener una visibn mas amplia de las probleméticas a estudiar, se utilizé el
método cualitativo, que se caracteriza por tener un enfoque subjetivo y social,
haciendo uso de herramientas como: Entrevistas, diagramas de causa-efecto,
Checklist, observacion directa, entre otros. Por otra parte, el método cuantitativo
tiene como propdésito recopilar datos medibles, en este caso se empled: Diagramas
de flujo de proceso, gréficos de radar y de Pareto. Finalmente, gracias a la
implementacion de este enfoque, se pudo obtener una perspectiva mas precisa y

variada a la hora de concluir y presentar los resultados.
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3.3. Recoleccion de datos

3.3.1. Fuentes primarias
La recoleccion de datos en fuentes primarias se realizd con todo el personal de
produccion y a su vez con el duefio de la panificadora, todo esto se llevé a cabo a

través de entrevistas, visitas a la empresa y observacion directa.

Entrevista: Se elaboro una entrevista semiestructurada dirigida a los trabajadores
del area de produccion y al duefio de la panificadora, compuesta por siete preguntas
abiertas, con el fin de obtener informacién sobre los cargos, funciones y procesos
de dicha area (Ver apéndice A: Guia de entrevista). Finalmente, con la
informacion recolectada se elaboro un diagrama de causa-efecto para jerarquizar
las problematicas encontradas. Por consiguiente, se implementé el tablero Kanban
debido a la falta de conocimiento y autonomia de los operarios a la hora de elaborar

sus actividades.

Visitas a la empresa: Mediante dos visitas realizadas a la panificadora, se logro
recopilar informacion detallada y precisa de las areas de trabajo. Igualmente,

permitié conocer y entender sus procesos desde una mejor perspectiva.

Observacion directa-indirecta: Gracias a las visitas realizadas y la toma de
evidencias como videos y fotografias, se logré identificar movimientos, procesos,
areas de trabajo, distribucion de planta, condiciones estructurales y sanitarias de la
panificadora. Por consiguiente, la observacion indirecta se debe a las dificultades
por parte de una de las autoras para desplazarse al municipio de San Andrés. Por
altimo, se decididé implementar un Checklist de 5S por su amplio enfoque y bajo nivel

de inversion para su debida implementacion.
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3.3.2. Fuentes secundarias

Como fuente secundaria se tomaron, publicaciones académicas, articulos,
documentos de paginas web, libros, entre otros, que permitieron complementar y
enriquecer el presente trabajo. Cabe recalcar, que estas consultas permiten tener
una vision generalizada y valiosa que complementa los analisis. Ademas, da a
conocer herramientas y soluciones asertivas para problematicas similares a las

encontradas en la panificadora.

3.3.3. Procesamiento de datos

Se realiz6 el debido procesamiento de datos de la informacién recolectada, y se
validaron para comprobar la veracidad de estos, después se procedi6 a clasificar y
ordenar para tener un mayor enfoque y conocimiento de las variables con gran
relevancia. Finalmente, se realiz6 la respectiva presentacion de la informacion de
manera detallada y entendible, lograndose a través del uso de fuentes bibliograficas
y herramientas de calidad como son el diagrama de proceso, Ishikawa, Pareto y
listas de chequeo, entre otros.

Una vez se recolecté dicha informacién se diagnosticO, caracterizo, identifico y
disefio la propuesta de optimizacion del proceso productivo de la panificadora

Unidos.
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4. DESARROLLO DEL TRABAJO DE GRADO

4.1. Diagnostico situacion inicial

Para dar inicio con la realizacion del diagndstico, primero se realizé una busqueda
de distintas herramientas de mejora continua y técnicas para evaluar el estado inicial
de la panificadora. En las cuales, se seleccioné la entrevista como principal medio
para obtener informacion de valor de cada uno de los involucrados; La observacién
lo que permiti6 a los investigadores involucrarse e identificar directamente las
necesidades de los operarios; Diagrama de flujo de proceso que se utilizd para
organizar la informacion y facilitar la comunicacion entre los involucrados, pues se
plasmoé el proceso de todos los productos de la panificadora; Diagrama Ishikawa
que representd de manera visual la problematica general y las principales causas
halladas; Checklist formado por cinco categorias, con el objetivo de plasmar la
informacion, y conocer el estado actual de la panificadora en su area de produccion
y almacenaje en cuanto a la metodologia 5S, en dicho formato se detalla un maximo
de 6 preguntas, el cual varia segun la categoria o “S” a estudiar (Ver apéndice B:
Formato encuesta 5S estado inicial). El cuestionario fue diligenciado segun el
criterio de las autoras del proyecto. Asi pues, se decidié implementar dicha
metodologia debido a los resultados de las entrevistas y las observaciones
realizadas. Puesto que, se observd gran cantidad de elementos que impedian la
viabilidad. Igualmente, las areas no contaban con un plan adecuado de limpieza y
no se ejecutaban las actividades de forma organizada. Por ende, el orden, limpieza
y disciplina son requisitos indispensables para realizar e implementar una
optimizacion, dando paso asi a cualquier otro programa de mejora. Por dicha razén,
también se implementdé la metodologia Kanban con el fin de tener un flujo
permanente de trabajo y equipos organizados, limitando asi la acumulacion de

actividades y haciendo mas autbnomos a cada uno de los trabajadores.

ELABORADO POR: Oficina de Investigaciones REVISADO POR: Soporte al Sistema Integrado de Gestién UTS APROBADO POR: Jefe Oficina de Planeacion
FECHA APROBACION: Noviembre de 2019



PAGINA 33
DOCENCIA o

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO )
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

A continuacion, se presenta la gréfica de arafia que da a conocer de manera visual

los resultados segun cada tipo de S.

Figura 5: Evaluacion situacion actual 5S

Evaluacion de la metodologia 5s

Organizacion

Disciplina Crden

Estandarizacidn Limpieza

Nivel de cumplimiento 5s

32%

Fuente: Formato (Salazar , 2019) datos proporcionados Panificadora Unidos

En el gréfico de radar, se puede observar un 43% a nivel de organizacién, puesto
que, se encontraba gran incidencia de envases vacios, cajas de cartén y trapos que
no cumplian una funcién indispensable en la produccién. En el caso del orden, arrojé
un 30% pues no se contaba con una delimitacion y lugar especifico para cada
elemento. Por otro lado, en cuanto a limpieza, se obtuvo un 40% ya que en las
maquinas y suelos se encontraban residuos de harina entre otros productos. En la

estandarizacion al no contar con el conocimiento total y no haber implementado
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anteriormente propuestas de mejoras se obtuvo una calificacion del 0%. Finalmente,
en la evaluacion de disciplina se obtuvo un 50% porque a pesar de no tener
conocimientos sobre dicha metodologia, si contaban con un dia establecido para la
limpieza general de la panificadora y a su vez se percibia un ambiente de respeto y
cumplimiento por las normas de produccion de alimento por parte de los operarios.
Dando esto como resultado final un 32% a nivel de cumplimiento de las cinco

categorias, un dato poco satisfactorio para la panificadora.

Poblacién
En la investigacion se tuvo una poblacion formada por todos los trabajadores del

area de produccion, con un total de 6 participantes como se indica en la tabla.

Tabla 1: Cantidad trabajadores

Actividad area de produccion Cantidad de trabajadores

Amasado

Hornea

Empaca

Elaboracién arepa de trigo
Cocina

Total:

ORRPRRLREN

Fuente: Elaboracién propia

Al contar con un grupo pequefio de operarios, se trabajé con la poblacién total del
area de produccion. Por esta razon, mediante un censo del area de estudio, se

consulté directamente a todo el personal y no una parte o muestra de esta.
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4.2. Proceso productivo actual
Se realiz0 el levantamiento y descripcion de las distintas actividades y etapas del
proceso productivo de la fabricacion de los diversos productos que ofrece la

Panaderia Unidos.
4.2.1. Diagrama de flujo de proceso productivo
Para realizar el siguiente diagrama se emple6 una simbologia basica, para describir

el proceso de elaboracion general de la panificadora, las figuras empleadas son las

siguientes.

Figura 6: Simbologia diagrama de flujo

Simbolo Nombre Funcién

Representa el inicio

Inicio / Fin v
hicio / Fina y el final de un proceso
Indica el orden de la
A gjecucion de las operaciones.
—_— Linea de Flujo ) P

La flecha indica la
siguiente instruccion.,

Representa la lectura de datos
Entrada / Salida en la entrada y la impresion
de datos en la salida

Representa cualquier tipo

’ ‘ Proceso 5
de operacion

Nos permite analizar una
Decision situacion, con base en los
valores verdadero y falso

Fuente: Adaptado (Simbolos de diagramas de flujo, 2021)
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Figura 7: Diagrama de flujo general panificadora

Recepcion de Materi
Prima

“Esta todo 1o
necesario?

Comprar todo

Pesar materias
primas

l

Preparar masa

!

Mezclar

Rollar

L= masa astd =

buen punto?

Fermentar

!

Hormear

!

Enfriar en
mesas

Distribucion v
wventa

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.2. Descripcion general del proceso productivo
En el proceso productivo general de fabricacion de la panificadora Unidos, se

identifico varias etapas puntuales, las cuales se describiran a continuacion:

e Recepcion de materiales o materia prima
e Pesaje de materia prima

e Preparacion de la masa

e Mezclar

e Rollar

e Cortar

e Zona de fermentacion

e Hornear

e Enfriamiento

e Empacado

En la recepcion de materiales el encargado debe verificar si cuenta con toda la
materia prima necesaria para la preparacién de sus mdultiples productos, al igual,
gue revisa la calidad de esta. En esta etapa se observo que no tienen un control de

las actividades a realizar durante la etapa de compra y recepcion de material.

En la fase de pesaje de MP (materia prima) se realiza la dosificacion y pesaje de
todos los materiales, el cual, varia dependiendo el tipo de producto a elaborar.

En la preparacion de la masa; en primer lugar, se coloca la harina en la batea de
aluminio, para posteriormente colocar el azucar junto a la levadura y el agua, se
realiza una mezcla, hasta que los ingredientes se integren. Una vez que se afiadio

todos los ingredientes se procede al amasado el cual se realiza una parte de manera
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manual y la segunda actividad se divide en 3 partes iguales y se pasa por la rollera
por un tiempo estimado de 10min hasta que se obtenga la elasticidad adecuada. En
esta etapa se observo que debido a la baja capacidad de la maquina rollera se debe
realizar dicha division para que la maquina pueda trabajar de una manera adecuada.
Por otro lado, al momento de integrar los ingredientes de manera manual, no se
cuenta con un tiempo estimado, ya que Unicamente se basa en el conocimiento y

experiencia de la persona que realiza dicho proceso.

En la etapa de cortado, al igual que la anterior se divide la masa en ciertas sesiones,
ya que la capacidad de la maquina es baja. Y el resultado que se obtiene después
de este proceso son 36 porciones la cual se puede dividir en mas segun el producto

a realizar.

Una vez colocadas las porciones en la bandeja se lleva al cuarto de fermentacion,
el cual su tiempo estimado varia segun el producto a elaborar, en esta area se cubre
el carro bandejero con un plastico y se deja reposar, hasta que la masa tenga el

punto de crecimiento adecuado.

Al culminar la etapa de fermentacion se procede a llevar las bandejas al horno y
dejar por el tiempo requerido por cada producto, una vez horneado el producto, se
procede a sacar las latas del horno y colocarlas en el carro bandejero para su debido
enfriamiento, en el enfriamiento se espera hasta que baje la temperatura y este

pueda ser manipulado.

Al culminar la etapa de enfriamiento se procede a apilar el producto, para facilitar el
empaque de esta. Una vez apilados se procede a empacar en bolsas trasparentes

plasticas segun corresponda. El empaque se sella a través de un nudo asi que no
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se necesita de una maquina selladora como tal. Finalmente, se llevan los productos

ya empacados a las canastillas para que estos sean enviados a sus respectivos

lugares.

Maquinaria y herramientas

Al no tener un sistema riguroso de mantenimiento, no se cuenta con la informacion

exacta sobre las averias presentadas en las maquinas. Gracias a la entrevista

realizada, se dio a conocer que el mantenimiento utilizado es el correctivo, puesto

que, no se hace limpieza y reparacién hasta que las maquinas no empiezan a fallar.

Tabla 2: maquinaria y herramientas

Tipo Cantidad Funcion
Béscula de gancho 1 Realiza la dosificacién y comprobacion de las
Y Béascula digital cantidades necesarias para la elaboracion de los
productos, a su vez, es utilizada por todo el
personal.
Batea 2 En estas se afiade y mezcla los ingredientes,
igualmente, dos son los encargados de realizar parte
del amasado en dichos recipientes.
Maquina rollera 1 Mejora la consistencia y elasticidad de la masa, y uno
de los operarios es el encargado de rollar la masa y
dividirla en tres partes con el fin de que la capacidad
de la maquina no sea excedida.
Maquina cortadora 1 Se divide la masa en ciertas secciones con el fin de

gue esta funcione de la mejor manera, dando como

resultado el corte de 36 porciones de masa.
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Mesén de acero 1 Colocar las porciones cortadas y moldear cada

tipo de producto

Carro bandejero 6 Almacena los productos para que se fermenten o
se enfrien
Meson de madera 3 Para dejar enfriar las mantecadas y a su vez para

apilar y empacar los productos, en el que un

operario es el encargado.

Plancha de asar 1 Para cocinar las arepas y es utilizado por un
operario
Bandejas 50 Depositar y transportar el producto y cocinar en

diferentes temperaturas.

Horno 1 Hornea, coce, calienta y asa los productos, este es

utilizado por un operario

Fuente: Elaboracién propia

Finalmente, en todo el proceso se observo la pérdida de tiempo debido a la falta de
capacidad de las maquinas y de autonomia de los operarios, pues no todo el
personal tenia el conocimiento sobre la receta o proceso a seguir. Asi también, se
evidencio la deficiencia en la limpieza, la misma que es requerida para cumplir la
metodologia 5S. Igualmente, en el area de almacenaje se observo una cantidad de
canastillas apiladas y que obstaculizaban la entrada a la zona de produccién,

impidiendo asi la buena movilidad del personal.

4.3. Levantamiento de informacion

4.3.1. Anélisis

Después de analizar el proceso productivo de la panificadora, se procede a utilizar
diferentes herramientas de mejora continua, con el fin de plasmar de la mejor

manera la informacion recolectada. Asi pues, para identificar las diferentes causas
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que engloban la problematica principal, se hizo uso del diagrama de Ishikawa, pues
es una herramienta que ayuda a identificar la causa raiz de diferentes factores. Por
dicha razoén, se uso este diagrama con el fin de analizar todas las problematicas
encontradas, durante las visitas a la panificadora. Para su realizacion se empled la
metodologia 6M, la cual permite analizar una problemética desde el enfoque de la
maquinaria, método, mano de obra o personal, materiales, medio ambiente y la
medicion.

A continuacion, se detalla las causas y el efecto que estas tienen en el proceso
productivo, plasmados en la siguiente figura:

Figura 8: Diagrama causa-efecto panificadora

PERSONAL METODO MAQUINARIA

No estan
establecidas
practicas operativas

Falta
capacitacion

personal Sin calibrar

Solo una persona
tiene conocimiento de
la receta

Falta de
mantenimiento

Faita de metodo de
orden y limpieza

DEFICIENCIA EN
EL PROCESO

PRODUCTIVO

No cuenta con
un sistema de
control

No existe control
de inventarios

Espacio
reducido

Faita de
sefalizacion

Falta de receta
escrita

No continiudad
en los procesos

MEDIO

DIERICION AMBIENTE

MATERIALES
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Fuente: Elaboracion propia

Los principales problemas que se encontraron fueron: La discontinuidad del proceso
por la falta de planeacion y clasificacion de los productos a elaborar segun el dia.
Igualmente, una desorganizacion al momento de su elaboracion, en la cual, no se
encontraban los utensilios necesarios para cada proceso. De igual modo, el
desconocimiento del personal en la elaboracién de los diferentes productos, puesto
que, solo un operario conocia el proceso a realizar. A su vez, se pudo observar
desorden en el area de trabajo, especialmente en los mesones, pasillos, estanterias
y area de almacenamiento, en las que existian muchos materiales u objetos que
obstaculizaban la movilidad. Finalmente, la falta de limpieza constante de los
equipos, provocaba mayor acumulacion de suciedad y aumentaba el riego de un

fallo en estos.

4.3.2. Propuesta de mejora

4.3.2.1 Oportunidades de mejora

En la panificadora se buscé aplicar dos metodologias que generaran un mayor
impacto a la mayoria de problemas arrojados durante el diagnostico. Por dicha
razén, se enfocaron los esfuerzos en la metodologia 5S y Kanban, ya que estas
cubrian las causas mas frecuentes en la panaderia, permitiendo asi obtener
resultados inmediatos y a corto plazo. Por tanto, al ser herramientas bases para
optimizar, permitié que los operarios aprendieran a generar una cultura de mejora y
a que no se sintieran agobiados a la hora de comprender y utilizar dichas
herramientas, pues al ser sencillas de entender y aplicar, motivaron a los

trabajadores a seguir implementando, optimizando y mejorando su lugar de trabajo.

A continuacion, se nombran las principales causas y sus oportunidades de mejora
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Tabla 3: Oportunidades de mejora panificadora

Causa

Oportunidad de
mejora

Falta de método de
orden y limpieza

Falta de capacitacion
del personal sobre
orden y limpieza

Falta de orden en la
produccién

Falta de capacitacion
del personal sobre
orden de produccién

Implementacion de la
metodologia 5S

Capacitacion del
personal sobre
metodologia 5S

Implementacion de la
metodologia Kanban

capacitacion del
personal sobre
metodologia Kanban
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del dia

Fuente: Elaboracioén propia

En la anterior tabla se puede observar de manera resumida las causas con mayor
incidencia, en la que, la falta de orden y limpieza influyen en mayor parte en la
competitividad de la panificadora, pues al no tener un control éptimo de sus factores
internos, hace que sus procesos y calidad de recursos humanos sea inferior,
perdiendo asi, la oportunidad de cubrir con mayor rapidez las necesidades de los
clientes y preparar sus operarios a responder con mayor agilidad a los cambios.
Igualmente, al no tener sus areas estandarizadas y limpias, afecta el ambiente
laboral y la productividad del operador, pues de esta forma, su maquinaria también
se veria afectada al adherirse materia prima y no limpiarse de manera adecuada.

En el caso de optimizar, se mejora gracias a la delimitacion de sus areas y
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organizacion de herramientas, y con ayuda del Kanban, se mejora el flujo de trabajo

y aumenta la autonomia del personal a la hora de realizar las actividades.

4.3.2.2 Plan de implementacion de 5S

La aplicacion de la herramienta de mejora continua 5S en la panificadora Unidos,

conto con 3 etapas, las cuales se detallan en la siguiente figura.

Tabla 4: Plan implementacién panificadora Unidos

Planeaciéon y
organizacién

o Presentar el plan de
implementacion y
actividades al duefio

e Designar al personal
responsable de la
implementacién de
las 5S

e Capacitary
sensibilizar al
personal

e Definir lineamientos
de evaluacion

e Adquirir materiales
necesarios para la
implementacion.

Implementacién

Resultados obtenidos

Seiri-Clasificar: Retirar
todos los objetos de la
mesa de trabajo y objetos
gue obstaculizan las
entradas. Clasificar segun
su tipo de uso (frecuencia)
de los que no son
necesarios. Elegir su lugar
de almacenamiento segun
dicha clasificacion.
Seiton-Ordenar: Sefializar
y delimitar el area de
produccion con el de
almacenaje para evitar
obstrucciones en los
pasillos.

Seiso- Limpiar: Planificar y
designar los responsables
de la limpieza. Tanto en el
area de produccion como
en el de almacenaje y
comercializacién. Limpiar
a profundidad pisos,
estanteria, equipos y
mesas.

Seiketsu- Estandarizar:
Sefalizacion de
procedimientos para
prevenir el desorden
Shitsuke- Disciplina:

e Medicidon de avances
e Toma de evidencias

Presentacion de los
resultados obtenidos

ELABQ EVI

Asignar responsabilidades. |4 acion
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Fuente: Elaboracién propia

Se desarrollo un cronograma para la implementacion de las 5S en la panificadora,

con el fin de designar fechas de cumplimiento para su debido desarrollo. Este se

podra observar en el (Apéndice C: Cronograma aplicacion 5S)

4.3.2.3 Planeacion y organizacion

Como primer punto se realizé la presentacion del plan al duefio de la panificadora,

el cual dio apertura para su aplicacion, también se seleccionaron los responsables

de la aplicacion de la metodologia el cual se presenta a continuacion.

Tabla 5: Asignacion responsabilidades 5S

Duefio Asignar algunos Desengrasantes y desinfectantes
panaderia | recursos necesarios Escobas y trapero
para la Canastas para organizar
implementacion Esponjas, cepillos y pafios
Agua y jabén
En general los productos de limpieza
Autores Lider del proyecto y Capacitacion
proyecto responsable de Asigna responsabilidades y guia ejecucion
dirigir su Toma de evidencia fotogréafica
implementacion Compra cinta delimitante
Delimitar las areas
Clasificar lo necesario de lo que no
Personal Actores de la Ordenar los elementos clasificados
produccion aplicacion de la Limpiar herramientas, equipos y pisos.
metodologia Mantener lo implementado
Seguir politica 5S
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Fuente: Elaboracion propia
En la anterior tabla se puede observar el papel que cumple cada uno de los

involucrados en el momento de implementar la metodologia, en el caso del duefio
de la panaderia es el encargado de aportar los productos y utensilios de limpieza.
Por otro lado, los autores del proyecto son los responsables de capacitar y apoyar
a los trabajadores durante la implementacion de las 5 categorias. Por ultimo, cada
trabajador segun la actividad y maquina que utiliza, se encarga de la debida limpieza

y devolucion de herramientas a los lugares designados.

4.3.2.4 Capacitacion del personal

La capacitacion se realizo el dia 17 de enero del presente afio, en el cual, una parte
fue presentada a través de un video realizado por una de las autoras debido a los
inconvenientes para desplazarse hasta el municipio de San Andrés. El cual, fue
descargado y presentado por una de las lideres con el fin de completar la
ensefianza. Esta formacion no pudo ser llevada de manera remota, puesto que se

tienen barreras a nivel de conectividad.

La capacitacion fue tedrica y el principal objetivo de esta preparacion fue dar a
conocer esta metodologia, ya que no contaban con ningan tipo de base o
conocimiento sobre ésta. Ademas, se abordaron temas como: resefia breve de las
5S, explicacion de cada principio, asignacion de responsabilidades y areas a
trabajo, implementos de limpieza a utilizar, ejemplos de elementos considerados
como necesarios e innecesarios, beneficios, actividades a realizar, muestra de
evidencias y experiencias de su implementacion en otras empresas. Todo esto con

el fin de formar y sensibilizar a todos los involucrados.
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A continuacién, se muestra el folleto y video de apoyo utilizado durante la
capacitacion del personal, el cual fue subido a la plataforma de YouTube con el fin

de dejar un soporte educativo a la panificadora: https://youtu.be/Lpth95zkBZ4

Figura 9: Evidencia folleto y video

BENEFICIOS
*  Los materisles y articulos innecesarios han /o 3
o earmader LA HERRAMIENTA QUE
-+ Tosa s encuenrs arsenado s cerc s PERMITE MEJORAR LA
+ e sido eiminstasas s
de suiedad PRODUCTIVIDAD Y CALIDAD DE
-+ Ayucaa s emplaacos  adquire 5 TEouGEN
oy FORMASENCILAY | e
+  Resata o ipos de despenticios que PRODUCTIVA™

> M 0

METODOLOGIA 55

Propussta pars i optimizacie del procsso

de producciin de ka panificadora Unidos del METODOLOGIA 58

municipio de San Andrés Santander
Marly Rico -
@ asusinptores ESTADISTICAS EDITAR VIDEO
-

El objetivo de este video es dar a conocer los conceptos tedricos, ejemplos y aplicaciones de la
metodologia 55 con el fin de que el personal del érea de produccion de la panaderia Unidos,
conozcan sobre el tema y se involucren durante |a utilizacion de estos cinco principios

Por otro lado, esta grabacion sera utilizado como una herramienta de apoyo para la respectiva
capacitacion, permitiendo asi que todos conozcan el tema y puedan opinar a lo largo de la
ejecucion de este

Referencias:

etitanyumbo. (s.f.). Obtenido de https://www.ietitanyumbo.edu.co/wp-co.

Rodriguez, J. (18 de 01 de 2022). SPC Consulting Group |. Obtenido de
hitps://www.scribbr.es/detector-de-pl...

Sanchegz, L. (s.f.). https://www.scribbr.es/. Obtenido de https://www.scribbr.es/detector-de-pl...

MOSTRAR MENOS

Fuente: Elaboracion propia, informacion basada (Sanchez, Leonardo) (Titanio, 2017)

4.3.2.5 Recursos necesarios para la aplicacion
Para la implementacién de esta herramienta de mejora utilizaron los siguientes

materiales.
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Tabla 6: Recursos aplicacion 5S

Materiales

Cestas organizadoras
Cinta adhesiva para piso
Productos de limpieza

Fuente: Elaboracion propia

En la anterior tabla se nombra los productos o elementos a utilizar, en el caso de
las cestas, tiene como objetivo evitar que los elementos se encuentren esparcidos
por el area de produccién y se pierda tiempo al momento de buscarlos. Igualmente,
se utilizé la cinta adhesiva para piso con el fin de delimitar el area de
almacenamiento, y asi evitar que las canastillas se apilaran, obstaculizaran y no
volvieran al lugar designado. Al mismo tiempo, se emple6 productos de limpieza
como desinfectantes, desengrasantes, cepillos, pafios, guantes, baldes, escobas,
traperos, entre otros, para asi mejorar la productividad y la conservacién de los
equipos y herramientas de trabajo. Conviene subrayar que esta limpieza se llevé a
cabo en todo el establecimiento, trayendo consigo multiples beneficios como son la
comodidad y bienestar por parte de los trabajadores, y logrando a su vez, generar
una estrategia visual que persuada y fidelice los clientes de la panificadora, frente a

los productos ofrecidos por la competencia.

4.3.2.6 Plan de accion piloto 5S

En esta etapa se realiz6 la implementacion de los cinco principios de la metodologia
5S, como una herramienta de mejora continua en el area de produccion y
almacenaje. A continuacion, observara de manera detallada la ejecucion de cada

principio y los resultados obtenidos en cada proceso.

ELABORADO POR: Oficina de Investigaciones REVISADO POR: Soporte al Sistema Integrado de Gestién UTS APROBADO POR: Jefe Oficina de Planeacion
FECHA APROBACION: Noviembre de 2019



PAGINA 49
DOCENCIA o

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO )
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

4.3.2.7 Clasificar
Para la aplicacion de la primera S, se determin6 el listado de materiales a
implementar, a su vez, se separo los que son de uso frecuente y necesarios de los

gue no. En el siguiente cuadro se detallan los elementos necesarios para las tareas

diarias.
Tabla 7: Clasificacion elementos necesarios
ELEMENTOS
Horno Fundas plasticas
Bascula digital Mesas de acero y madera
Bascula de colgar Moldes para mantecadas
Maquina cortadora Canastillas plasticas
Maquina Rollera Bateas
Carros Bandejeros Utensilios Mixtos (Rodillo de acero,
Plancha asar industrial cuchillos, Taza, espatula)

Fuente: Elaboracién propia

Por otro lado, se detallan materiales innecesarios encontrados en dicha area, que

se pueden observar en el siguiente cuadro.

Tabla 8: Clasificacion elementos innecesarios

ELEMENTOS
Bolsas plasticas Envases vacios
Trapos Cajas de carton
Sillas Latas sin uso
Botellas plasticas Recipientes plasticos
Cabuya Costales
Baldes sin uso Utensilios dafados

Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente, para evitar la acumulacion de elementos en el area de produccion, se
le destino su respectivo lugar a todos los elementos innecesarios y a su vez, se

desecho todo aquello que estuviera en mal estado.

4.3.2.8 Ordenar

Una vez se implemento la clasificacion de los elementos, y al contar con mas
espacio en el area de produccion y almacenaje, se procede a elegir una ubicacion
y debida demarcacion en caso de ser necesario para cada elemento, teniendo como
referencia la frecuencia de uso y el facil acceso, para agilizar su busqueda y a su
vez evitar blogueos en los pasillos principales. Las canastillas al ser de uso
frecuente, se delimito un area con el fin de evitar el bloqueo de la entrada principal
al area de produccion, brindando a los trabajadores un acceso rapido sin que impida

la movilidad en el area de trabajo.

Figura 10: Orden Almacenamiento

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 11: Orden zona almacenamiento

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

4.3.2.9 Limpiar

La panificadora al ser una empresa en la cual se elaboran alimentos debe actuar
bajos ciertos lineamientos, por dicha razén, la limpieza debe ser rigurosa. Para la
implementacion de Seiso — Limpiar se realizd6 un plan de limpieza con los
respectivos responsables, que fueron nombrados anteriormente, el cual se puede
observar en la tabla 5. Posterior a la realizaciéon del plan de limpieza se procede a
realizar una limpieza general de todas las areas para la cual se utilizaron: Escobas,
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traperos, esponjas, desengrasantes, Jabon en polvo, pafios, entre otros productos
de limpieza.

Figura 12: Limpieza Maquinaria y equipo

ANTES DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

4.3.2.10 Estandarizar

Para mantener el orden en el area de produccién, se delimitaron ciertas areas con
el fin de evitar que las herramientas y otros instrumentos, bloquearan las areas de
acceso. En el cual se hizo uso de una cinta adhesiva para piso de color amarillo con
negro, la cual se le asigno el significado de Limites de equipo. Adicionalmente en
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las mesas de trabajo se colocaron los materiales de uso frecuente, y se les asigno
su respectivo lugar con el fin de evitar demoras en su busqueda. Finalmente, se les
dejo un soporte (video y folleto) con el fin de que los trabajadores tengan una guia
para la implementacion de las 5S, a su vez, se les dio a conocer las fotografias que

muestran el antes y el después, para incentivar al personal a mantener los avances.

4.3.2.11 Disciplina
Para mantener todos los cambios obtenidos por la aplicacién de las 5s, se crearon

politicas que velaran por la disciplina, las cuales se presentan a continuacion.

Politicas 5S

1. Los operarios deben conocer y aplicar la metodologia 5S

2. Es obligacion de los responsables cumplir con el plan de limpieza

3. El personal del area de produccion debera lavar sus manos adecuadamente,
antes de entrar en contacto con los alimentos.

4. Al terminar la jornada laboral las areas y equipos deberan permanecer
limpios y ordenados

5. Es obligacion del personal usar la indumentaria antes de comenzar sus
actividades laborales

6. Respetar la ubicacion designada para cada tipo de elemento

7. El personal debe velar por mantener la metodologia 5S, con el fin de brindar
productos de calidad y un ambiente adecuado para su personal como los

clientes.
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4.3.3. Propuesta sistema Kanban area de produccion

Kanban es un sistema de tarjetas visuales que permite emitir una sefial con el fin de
ejecutar una actividad y a su vez controlarla desde su Inicio hasta su fin. Igualmente,
el objetivo de esta metodologia es comunicar instrucciones repetitivas, precisas e
importantes dentro de un proceso productivo. Las tarjetas Kanban brindan
informacion como: Qué producir, cuando producir, cuanto producir y cémo
categorizarlo segun el tipo de producto a elaborar. Por consiguiente, al hacer uso
de esta metodologia, se tiene mayor control de las actividades, generando asi
equipos de trabajos organizados, flexibles y con mayor capacidad de respuesta a la

hora de enfrentar un inconveniente.

En el presente trabajo se hizo uso de esta, puesto que, es de gran importancia que
el personal conozca a detalle el producto que se esta elaborando, con el fin de evitar
confusiones y pérdida de tiempo a lo largo del proceso. La panificadora al no contar

con este sistema, se les dio a conocer dicha propuesta de la siguiente manera:

1. Se hizo uso del diagrama de Pareto con el fin de analizar y priorizar
los productos a elaborar, y asi plasmar de manera precisa la informacion

necesaria para cada tarjeta.

El diagrama de Pareto permite a las empresas mejorar continuamente,
analizando, priorizando y optimizando los esfuerzos con el fin de centrarse
en aspectos y soluciones que generan gran impacto. A continuacion, se
muestra la clasificacion de los productos, la cantidad a elaborar, entre otros

datos necesarios para la elaboracion del gréfico.
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Tabla 9: Datos diagrama de Pareto

. . Cantidad por | Numero de | Cantidad por| Frecuencia . Porcentaje
Abreviatura Tipo de pan , , Porcentaje

dia dias semana acumulada Acumulado
A Rosquilla 756 2 1512 1512 24,51% 24,51%
B Arepas 390 3 1170 2682 18,97% 43,48%
C Tostado 864 1 864 3546 14,01% 57,49%
D Ma”tt‘:i;a:a de 200 3 600 4146 9,73% 67,22%

Rosquilla de
E $500 252 2 504 4650 8,17% 75,39%
F Margarita 252 2 504 5154 8,17% 83,56%
G Suspiro 252 2 504 5658 8,17% 91,73%
H Pan de $500 108 3 324 5982 5,25% 96,98%
| Pan de $1000 54 3 162 6144 2,63% 99,61%
J Ma”trf];?ja de 8 3 24 6168 0,39% 100,00%
Total 3136 6168 100,00%

Fuente: Elaboracién propia

Una vez identificados el catalogo de productos que fabrican, se dirigié a los que
tienen mayor relevancia en la panificadora, para asi optimizar los procesos y de esta
manera aumentar la competitividad de la panificadora Unidos. Se utilizo el diagrama
de Pareto para realizar la priorizacion, el cual, se clasificdé en dos variables: Segun
el tipo de producto con mayor produccidon y que genera mayor impacto en el
negocio.

A continuacion, se puede observar el diagrama de Pareto
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Figura 13: Diagrama de Pareto

PARETO PANIFICADORA UNIDQOS
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Fuente: Elaboracion propia

El anterior diagrama representa la regla 80/20, es decir que, aunque existan gran
cantidad de factores, son pocos los responsables de dichos resultados. En este
caso se puede interpretar el grafico como: El 80% de las ventas se deben al 20%
de los productos, y el 80% de sus productos se deben al 20% de los procesos de la
empresa.

Por dicha razén, permite priorizar los esfuerzos en procesos y productos que
generan mayor valor a la panificadora, en este caso el 75,39% esta concentrado en
los 4 primeros, los cuales son: Las rosquillas, arepas, mantecada de trigo y
rosquillas de $500. Por otro lado, una de las causas que generaban una deficiencia

en los procesos, era la falta de conocimiento por todo el personal sobre la receta,
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ya que esta solo era conocida por una Unica persona. Por tanto, se realizaron los
diagramas de flujo de todos los productos, con el objetivo de que sirvan como apoyo
informativo a la hora de realizarlos. Conviene subrayar que en estos podran
observar las cantidades de los ingredientes, la secuencia, condiciones para pasar
al siguiente proceso y los tiempos para la etapa de fermentacion y horno.

Dicho esto, podran observarlos en el (Apéndice D-I: Diagramas de proceso para

cadatipo de pan)
2. Se socializ6 sobre los resultados esperados y a su vez se realizd una
capacitacion presencial, para que interactuaran con el tablero Kanban y

comprendiera la metodologia desde sus propias actividades.

Tabla 10: Asignacion responsabilidades Kanban

Duefio Espacio necesario e Otorgar permiso y espacio necesario para
panaderia para capacitar a los capacitar a los trabajadores
trabajadores  Informacién para diligenciar tarjetas Kanban
Autores Lider del proyecto y e Capacitacion
proyecto responsable de dirigir e Asigna responsabilidades y guia ejecuciéon
su implementacion e Toma de evidencia fotograficas

e Elaboracion tablero Kanban
¢ Diligenciamiento de las tarjetas con la ayuda de
los diagramas de flujo de proceso

e Clasificacion de productos

Personal Actores de la e Seguir instrucciones de uso
produccion aplicacion de la e Facilitar informacién sobre los productos
metodologia e Elaborar las actividades en el orden asignado

Fuente: Elaboracion propia
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En la anterior tabla, se puede observar las actividades asignadas a cada uno
de los involucrados. Igualmente, se dio a conocer una breve resefia,
beneficios y aplicacion, todo esto mientras los operarios interactuaban con el
tablero y las tarjetas Kanban. Cabe recalcar que los costos de
implementacion de esta metodologia, fueron costeadas por las lideres del

proyecto.

Evidencia de socializacién de metodologia Kanban con el personal.

Figura 14: Socializacion implementacién Kanban

Fuente: Elaboracién propia

3. Se implementé el sistema Kanban en la que se hizo uso de los
siguientes recursos, un tablero dividido en tres secciones y notas adhesivas,
donde las notas adhesivas desempefian el papel de tarjetas, en la cual se
plasmoé la informacién del producto a elaborar, la cantidad y su categoria.
Igualmente, el tablero fue ubicado en un lugar estratégico y de facil acceso
para los operarios, permitiendo visualizar el flujo de trabajo y evitando asi

interrupciones innecesarias durante el proceso.
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A continuacioén, podra observar el tablero Kanban en funcionamiento

Figura 15: Tablero Kanban

H aciendo

Fuente: Elaboracion propia
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5. RESULTADOS

Una vez que se implementé la metodologia 5S y Kanban en la panificadora Unidos
del municipio de San Andrés Santander, se obtuvo varios beneficios los cuales son:
El orden y la limpieza en el area de produccion, organizacion de los materiales y
productos, reduccion en la busqueda de herramientas de uso frecuente, mejor
aprovechamiento del espacio o zona de trabajo, la implantacion de una cultura
enfocada a la mejora continua, los controles visuales de tareas a realizar, equipos
de trabajos organizados y colaborativos, la calidad de los productos y la flexibilidad

a nivel de produccion.

Con la capacitacion al personal se logré que todo los involucrados obtengan
conocimientos sobre mecanismos de mejora, y también puedan ser autbnomos en
el momento de realizar sus actividades laborales. Igualmente, se logré6 un mayor
control y conocimiento de la cantidad y los tipos de productos a elaborar, ya que no

se contaba con dicha informacion.

Mediante las herramientas de mejora continua, se logré establecer soluciones y
parametros de control oportunas para la fabricacion, permitiendo clasificarlos y velar
de manera satisfactoria los requerimientos del cliente. Asimismo, identificando los
productos con mayor valor en la panificadora; y de esta manera, lograr contar con
un método de produccién entendible y que genere utilidades para la empresa. Al
realizar dichas mejoras, se busco controlar las causas que influyen a nivel interno
la competitividad, por ende, se enfoco en los factores controlables por la empresa,
como es el caso de los recursos humanos y las estrategias implementadas en el
area de produccion.

Se realiz6 nuevamente la aplicacion del Checklist de la metodologia 5S con el fin

de obtener un dato cuantitativo y asi realizar una comparacion.
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Figura 16: Seguimiento prueba piloto 5S

Evaluacion de la metodologia 5s

Organizacion

Disciplina Crden

Estandarizacidn Limpieza

Nivel de cumplimiento 5s

83%

Fuente: Formato (Salazar , 2019) datos proporcionados Panificadora Unidos

En el grafico de radar se puede observar que se obtuvo un 100% a nivel de
organizacion y limpieza, 70% en orden, 60% en estandarizacion y 69% en disciplina.
Dando como resultado un nivel de cumplimiento del 83%, dicho dato al ser
comparado con la primera evaluacion de esta metodologia, se logra ver un aumento
del 51% lo cual es un gran avance a nivel de mejora en la panificadora Unidos. El
formato diligenciado se puede observar en el (Anexo B: Evaluacién final en la

aplicacion de las 5S)
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6. CONCLUSIONES

e A partir del levantamiento del proceso y del diagnéstico, se pudo identificar
diferentes probleméticas, en las cuales se implementaron metodologias como
5S y Kanban, que permitieron optimizar y a su vez implementar una estrategia
competitiva a nivel interno basada en el desempefio de su personal y la eficiencia
operacional.

e Al hacer uso de herramientas de calidad como: Las listas de chequeo y analisis
observacionales, permiti6 identificar las principales problematicas de la
panaderia Unidos, logrando asi concentrar los esfuerzos e implantar
metodologias que aportaran un mayor valor al proceso.

e Se determind mediante el diagnéstico 5S inicial, un nivel de cumplimiento del
32%, un dato bastante desalentador para la panificadora, pero con la aplicacion
de la metodologia 5S y el compromiso del personal, se logré6 un aumento del
51%, demostrando que, si se ejecutan las metodologias de manera correcta, se
pueden obtener grandes mejoras y con un bajo costo de inversion.

e Gracias al uso de los diagramas de flujo se logré representar los diferentes
procesos de la panificadora Unidos, y con la ayuda del Kanban, se obtuvieron
mejores practicas en el ciclo de produccion, que dio como resultado una mayor
participacion y comprensiéon del proceso por parte de los operarios.

e Finalmente, a pesar de que se presentaron inconvenientes de desplazamiento
por parte de una de las autoras (debido a su ubicacién), eso no impidié que se
lograra una comunicacion asertiva, pues, gracias al uso de dispositivos
tecnoldgicos, redes sociales y la division de responsabilidades, se ejecutd el

proyecto de la mejor manera.
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7. RECOMENDACIONES

e Se recomienda capacitar periodicamente al personal en la metodologia 5S y
Kanban y demas herramientas de mejora con el fin de que lo que se ha
implementado se mantenga y siga aumentando su competitividad a nivel local.
e Actualizar las maquinas y utensilios implementados en la fabricacion, ya que
se observo que, al ser de baja capacidad, retrasa las posteriores etapas del
proceso. Igualmente, al tener equipos de mejor rendimiento sus ciclos de
produccién serian menores, y permitiria un aumento de la oferta, es decir,
aumentar la capacidad de la empresa.

e De igual manera, se recomienda hacer una remodelacion de todo el
establecimiento, ya que sus paredes se encuentran deterioradas, ademas, se
pueden observar cables eléctricos a la vista, que pueden poner en riesgo la vida
del personal. Con esto se busca que los trabajadores tengan un impacto positivo
y de confort en el momento de realizar sus actividades. Cabe recalcar, que este
también podra ser percibido por los clientes al entrar a la panificadora, logrando
asi un aumento en el valor afiadido, atrayendo mayor atencién y mejorando la
calidad del ambiente para todos los involucrados.

e No tener resistencia a las nuevas tendencias y a los cambios, ya que estos
traen consigo multiples beneficios a nivel de competitividad entre otros factores.
Permitiendo asi, que las empresas aumenten su valor y sigan creciendo
constantemente. Cabe recalcar que la facil adaptacion a los cambios es uno de
los factores principales para el éxito de las organizaciones por eso se debe
mantener siempre presente a lo largo tiempo.

e Finalmente, se recomienda que la Panificadora continue aceptando
estudiantes para llevar a cabo sus diferentes propuestas de mejora,

promoviendo asi el desarrollo y avance tanto para la empresa como para los
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estudiantes, ya que permitird un intercambio de conocimientos y experiencias

para ambas partes.
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9. APENDICES

APENDICE A. Guia de entrevista

GUIA DE ENTREVISTA PARA LA PANIFICADORA UNIDOS
Entrevistado:
Entrevistador:
La entrevista se realiza con el objetivo de conocer la panificadora a nivel general, es decir
comprender el papel que desempefia cada empleado, los horarios, los dias de produccién, tipos
de productos que elaboran, y las metodologias que conocen y aplican en su dia a dia.

¢, Con cuantos trabajadores cuenta la panaderia Unidos?

¢, Qué papel desempefia cada uno de ellos en el area de produccién?

¢,Cudles son sus horarios laborales?

¢, Qué tipos de productos fabrican?

¢, Qué tipos de productos fabrican segun el dia?

¢,Cuentan con algun plan de limpieza?

Anotacion de cada proceso segun el tipo de producto a elaborar.

Anexo B: Formato encuesta 5S para analisis Inicial

Evaluacién de Organizacién

Si | No
1 ¢ Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las X
actividades del area se encuentran organizados?
2 | ¢Se observan objetos dafiados? X
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En caso de observarse objetos dafiados ¢ Se han catalogado
3 | como utiles o indtiles? ¢ Existe un plan de accion para repararlos o X
se encuentran separados y rotulados?

4 | ¢Existen objetos obsoletos? X

En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente
5 |identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan X
de accién para ser descartados?

¢, Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios
para el desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de mas ¢ Estan debidamente
7 |identificados como tal, existe un plan de accion para ser X
transferidos a un area que los requiera?

Evaluacion de Orden

Si | No
1 ¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha X
considerado como necesario? ¢ Cada cosa en su lugar?
5 ¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos X

que se utilizan con poca frecuencia?

¢ Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las
3 | personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de los X
objetos de espacio?

¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion

4 : P . X
de los mismos? Entre mas frecuente mas cercano.

5 ¢ Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una X
cantidad ideal?

6 ¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de X
disposicion?

7 ¢Hacen uso de herramientas como codigos de color, sefializacion, X

hojas de verificacion?
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Evaluacién de Limpieza

Si | No

1 | ¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia? X

> ¢ Los operarios del &rea y en su totalidad se encuentran limpios, X
de acuerdo con sus actividades y a sus posibilidades de asearse?

3 ¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la X

suciedad

4 | ¢Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? | X

5 | ¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura? X

Evaluacién de Estandarizacion

Si | No

1 ¢ Existen herramientas de estandarizacion para mantener la X
organizacion, el orden y la limpieza identificados?

5 ¢ Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las X
condiciones de organizacion, orden y limpieza?

3 | ¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? X

4 ¢, Se cuenta con un cronograma de andlisis de utilidad, X
obsolescencia y estado de elementos?

5 ¢En el periodo de evaluacién, se han presentado propuestas de X
mejora en el area?

6 ¢ Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos X
operativos estandar?
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Evaluacién de Disciplina

Si | No

¢ Se percibe una cultura de respeto por los estandares
1 |establecidos, y por los logros alcanzados en materia de X
organizacion, orden y limpieza?

2 | ¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s7? X

¢, Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacién, no X
3 | necesariamente al momento de diligenciar este formato, que
afecten los principios 5s?

¢, Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la
metodologia?

Fuente: Formato (Salazar , 2019) datos proporcionados panificadora
Unidos
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APENDICE C. Cronograma aplicacién 5S
ENERO

FASES ACTIVIDAD Sem1l Sem2 | Sem3 | Sem4
Planificacion Designar personal responsable
de la implementacion 5S
Capacitar y sensibilizar al
personal
Definir lineamientos de
evaluacion
Adquirir  materiales para la
implementacion
Implementacion Retirar todos los objetos de la
mesa de trabajo y estanterias
Clasificar materiales de uso
frecuente de los que no
Elegir lugar de almacenamiento
para cada objeto necesario como
los innecesarios
Sefalizar lugares de
almacenamiento
Planificar y designar responsable
de limpieza
Limpiar a profundidades pisos,
estanterias, mesas y equipos
Procedimientos para prevenir
aparicion de desorden vy

suciedad
Seguimiento y | Seguimiento del cronograma
control Medir avances y resultados

Controles visuales
Toma de evidencias

APENDICE D. Diagrama Pan de $1000 y $500
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Pan de $1000 y de $500
(Lunes, martes y miércoles)

S
&
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APENDICE E. Diagrama tostado

Tostado (Midreoles)

A

000
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APENDICE F. Diagrama mantecada de maiz

Mantecada de maiz (Lunes,
martes y miércoles)
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APENDICE G. Diagrama mantecada de trigo Mapiacade;de tige (Lupes,
martes y miércoles)
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APENDICE H. Diagrama pan dulce

Pan dulce (Lunes y Martes)
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Apéndice |. Diagrama arepa

Se rolia una parte de
' mezcla durante 10
minut

Hasta terminar con
las 2 partes

La cortadora divide
en 28 porciones cada
pane

e

W@@éwmdwei

ELABORADO POR: Oficina de Investigaciones REVISADO POR: Soporte al Sistema Integrado de Gestién UTS APROBADO POR: Jefe Oficina de Planeacion
FECHA APROBACION: Noviembre de 2019



PAGINA 80
DOCENCIA o

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO )
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

APENDICE J Evaluacion final en la aplicacion de las 5Ss

Evaluacién de Organizacién

Si | No
1 ¢, Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las X
actividades del &rea se encuentran organizados?
2 | ¢Se observan objetos dafiados? X

En caso de observarse objetos dafiados ¢ Se han catalogado
3 | como utiles o indtiles? ¢ Existe un plan de accion para repararloso | X
se encuentran separados y rotulados?

4 | ¢ Existen objetos obsoletos? X

En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan debidamente
5 |identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan X
de accion para ser descartados?

¢ Se observan objetos de mas, es decir gue no son necesarios

6 para el desarrollo de las actividades del area? X
En caso de observarse objetos de mas ¢ Estan debidamente
7 |identificados como tal, existe un plan de accion para ser X
transferidos a un area que los requiera?
Evaluacion de Orden
Si | No
1 ¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha X
considerado como necesario? ¢Cada cosa en su lugar?
5 ¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos X

que se utilizan con poca frecuencia?

¢ Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las
3 | personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de los X
objetos de espacio?

¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion
de los mismos? Entre més frecuente més cercano.
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5 ¢ Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una X
cantidad ideal?

6 ¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de X
disposicion?

7 ¢Hacen uso de herramientas como cdodigos de color, sefializacion, X
hojas de verificacion?

Evaluacién de Limpieza
Si | No

1 | ¢El area de trabajo se percibe como absolutamente limpia? X

5 ¢ Los operarios del area y en su totalidad se encuentran limpios, de X
acuerdo con sus actividades y a sus posibilidades de asearse?

3 ¢ Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo la X
suciedad

4 | ¢Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area? X

5 | ¢Existen espacios y elementos para disponer de la basura? X

Evaluacion de Estandarizacion
Si | No

1 ¢ Existen herramientas de estandarizacion para mantener la X
organizacion, el orden y la limpieza identificados?

5 ¢ Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las X
condiciones de organizacion, orden y limpieza?

3 | ¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? X

4 ¢, Se cuenta con un cronograma de andlisis de utilidad, X
obsolescencia y estado de elementos?

5 ¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de X
mejora en el area?
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¢, Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos
operativos estandar?

Evaluacion de Disciplina

Si | No

¢ Se percibe una cultura de respeto por los estandares
1 |establecidos, y por los logros alcanzados en materia de X
organizacion, orden y limpieza?

2 | ¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s? X
¢, Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacién, no X
3 | necesariamente al momento de diligenciar este formato, que
afecten los principios 5s?
4 ¢ Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la X

metodologia?

Nota: Formato elaborado (Salazar , 2019) datos proporcionados panificadora Unidos

APENDICE K: Acuerdo de cooperacién
APENDICE L: Certificado consultoria final
APENDICE M: Certificado innovacion

APENDICE N: RUT y Camara de comercio

10. ANEXOS
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