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RESUMEN EJECUTIVO

(Rodriguez, J. Universidad Hispanoamericana. (Febrero, 2023). Disefio de un sistema
para el control de los tiempos de produccion y productividad en el area de polvos de Café
Britt Costa Rica S.A, durante el segundo cuatrimestre del 2022. Leandro, A). El presente
proyecto de investigacion trata sobre el disefio de en un sistema de control tiempos de
produccién y la produccién del area de polvos el cual fue desarrollado en la empresa
Café Britt Costa Rica S.A, la cual se encuentra localizada en Barrio Jesus de Santa

Béarbara, Heredia, especificamente en la planta de chocolates.

El proyecto se realiza con el fin de aumentar la produccion en el area de polvos, asi como
reducir los costos por el desperdicio de la bobina de empaque generados por la incorrecta
dosificacion por parte de la maquina de polvos en el producto final, y el disefio de un
sistema para las ordenes de producciéon que ayudard al control de los tiempos de

produccion y la produccién del area.

Para la obtencion de la informacion para el proyecto se realizaron diferentes reuniones
con encargados del departamento de produccion, supervisores, y a su vez gerentes para
obtener las bases fuertes que con el avanzar del proyecto, a la misma vez el estudio de
tiempos y movimientos, unido a la a las visitas en el area de polvo, todo esto nos ayudé

en el momento de realizar las mejoras en el area.

Entre las propuestas de mejoras para lograr cumplir con el objetivo de la investigacion
es la visualizacion de las causas que estan generando los diferentes problemas y a su
vez el disefio de una propuesta de solucién de los mismos, tomando en cuenta las

mejoras como un disefio adecuado para la posicion idénea de la materia prima dentro
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del area, asi reducir los tiempos de carga de las mezcladoras, asi también, atacar el
desperdicio producido por la incorrecta dosificacion por parte de la maquina de polvos
en el producto final, aumentando asi la produccion que era urgente para lograr cumplir

con la demanda de los clientes y asi generar mayor ingresos en la empresa.

Todo esto ayudo para poder llevar a cabo la implementacion del sistema de la empresa
para las 6rdenes de produccion del area en la tableta proporcionada, donde se puede
llevar el control de la produccion mensual, diaria y semanal, asi como los tiempos de
produccion de cada orden de produccion, todo esto a través de diferentes funciones
totalmente automatizadas para mayor facilidad de operar, y asi obtener indicadores de
produccion para lograr implementar metas en un futuro y un plan de incentivos a largo
tiempo. Todo esto también contemplando que los indicadores de control son de gran
ayuda para lograr tener una mejor produccién y darle seguimiento para ver si las mejoras

implementadas se estan viendo reflejadas en la produccién del area de polvos.

Con la implementacion de cada propuesta se pretende mejorar el control de los tiempos
de produccion del area y brindarle a la empresa mayor produccién para asi generar
mayor ingreso, al mismo tiempo reducir el nivel de desperdicio para dejar de generar

costos por bobina de empaque.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION



1.1 Descripcion general del proyecto

Café Britt Costa Rica S.A, tiene como meta satisfacer las necesidades del cliente, para
cumplirlas es necesario la existencia de una organizacion para completar los pasos en
cada producto, y tener un sistema actualizado para el control de los tiempos en cada

orden de produccion agendada en la empresa.

Los tiempos son muy importantes para la empresa ya que para aumentar la produccion
se ocupa tener una métrica en la cual se sepa cuanto se esta durando en realizar los
distintos productos, los cuales son: leche en polvo, cocoa vending, cocoa gourmet y la
cocoa institucional. Es importante siempre tener la materia prima dentro del area de
polvos, ya que al no tenerla provoca largos tiempos muertos por la espera a que el centro
de distribucion libere la materia prima y asi ingresarla al area, seguido a esto los distintos
desplazamientos que se tienen que realizar para llevar estas materias prima a las
mezcladoras donde se preparan las mezclas para los productos que se mencionaron

anteriormente.

Actualmente, la empresa no tiene un control para las érdenes de produccion y tampoco
un debido seguimiento para que en el area de polvos siempre esté abastecida con la
materia prima suficiente, para cumplir con la produccion de la semana, ya que esto esta
provocando que los tiempos de produccién sean bastantes altos y que muchas veces no

se logre alcanzar la meta.

El proyecto pretende crear un sistema de control de tiempos de produccion y
productividad en el area de polvos en Café Britt Costa Rica S.A buscando mejorar el flujo

continuo en los procesos que lo requieran y evitar gastos innecesarios para la



organizacion por el descontrol de éstos, lo que ocasiona re trabajos constantes,
bastantes desplazamientos en las diferentes etapas de fabricacion del producto
ocasionado por factores como maquina, humano, que lo lograremos ampliar dentro de la
investigacion ya que al ser uno de los procesos mas importantes para la empresa, se
tienen que evitar los altos desplazamientos que se realizan, la cantidad de re trabajos

gue se realizan, y asi lograr normalizar los tiempos y aumentar la produccion.

El proyecto viene enfocado en la linea de investigacion operaciones industriales, lo cual
promueve la mejora y optimizacién de los sistemas de control de la produccién, asi
también sistema de mejora en la eficiencia y eficacia en las diferentes tareas que se

realizan dentro del proceso.

Para cumplir con este proyecto se llevaran a cabo seis capitulos los cuales nos guiaran
para completar con éxito los objetivos plasmados desde un principio, los seis capitulos
se dividen en: introduccion, marco tedrico, marco metodoldgico, linea base y analisis de
causas, disefilo e implementacibn de la solucion y por Uultimo conclusiones y

recomendaciones.

El en el primer capitulo, introduccién veremos lo que es la descripcion general del
proyecto, la empresa en la cual se va a realizar el proyecto, el planteamiento del

problema, los objetivos, alcances y las limitaciones encontradas.

En el segundo capitulo el cual es el marco tedrico, se veran todos los respaldos teoricos

gue sustentan la investigacion.

En el tercer capitulo, en el marco metodoldgico, es donde se realiza el estudio de las

diferentes herramientas que nos ayudaran a definir, medir y analizar para lograr dar una



respuesta a nuestros objetivos propuestos y asi logrando que la mejora sea la mejor

posible.

Durante el cuarto capitulo, donde se realiza la linea base y andlisis de causas, es donde
se realiza el diagndstico de la situacion actual, desarrollando la medicion del problema 'y

andlisis de las causas que provocan el problema el cual se quiere mejorar.

En el disefio e implementacion de la solucion, siendo este el capitulo cinco, se da la
propuesta de mejora y el cdmo se va a implementar dicha mejora en la linea de polvos,

complementandolo con las etapas del DMAIC las cuales son implementar y controlar.

Por ultimo, tenemos las conclusiones y recomendaciones, donde se identifican los
objetivos logrados, los aportes principales alcanzados, y asi mismo los beneficios que se
obtuvieron con el proyecto dentro de la empresa, y por ultimo se realizan las

recomendaciones que se obtienen conforme se realiza el proyecto.

1.2 Descripcion general de la empresa

Café Britt Costa Rica S.A es una empresa que cuenta con dos plantas actualmente, la
primera planta se encuentra en Mercedes Norte de Heredia, la cual se encarga de lo que
es la produccion de café tanto para el ambito nacional como para exportacion, y cuenta
con otra planta ubicada en Santa Barbara de Heredia, donde se producen chocolates y

productos gourmet como: trufas, one shot, grajeados entre otros.

La empresa se caracteriza por tener tiendas a lo largo de muchos paises como: Perq,
México, Nueva Caledonia, entre otros, donde hace que las personas que compren sus

productos se identifiquen con la marca ya que son propios del pais a donde se venden.



Actualmente, la empresa cuenta con un CoffeTour donde las personas pueden conocer
mas de cerca el ciclo de produccion de café y le van explicando el paso a paso como se
logra la produccion de café, y conforme avanza el tour las personas pueden ir degustando

el café que la empresa ofrece.
A continuacion, podemos observar la mision que fue declarada por la empresa.

1.2.1 Mision

Como expertos en café y chocolates creamos productos y experiencias gourmet que

impactan positivamente a nuestros clientes y comunidades.



1.2.2 Estructura organizativa de la empresa

En la figura #1 muestra el organigrama completo de la planta de Chocolate, donde

también esta ubicada el area de polvos,

Figura 1

Organigrama de la planta de chocolates de Café Britt Costa Rica S.A
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Fuente: (Programa oficial de Café Britt Costa Rica S.A).

Como lo pudimos observar en la figura 1, la planta de chocolates de Café Britt Costa

Rica S.A, tiene una estructura organizacional establecida, cuenta con 53 colaboradores,

el area de polvo se encuentra dentro de la jefatura de manufactura, se puede observar

en el organigrama anterior marcada en rojo.




La estructura organizacional del area de polvos de la empresa Café Britt Costa Rica S.A,

cuenta son solo un operario y su jefatura, lo podemos observar en la figura 2.

Figura 2

Estructura organizativa del area de polvos Café Britt Costa Rica S.A, &rea donde se realizara el

proyecto.
?E\niliffe:‘E:.Aronson ,
Benjamin Aromsen @
scinrondlll
Day:n: F?nsccaSo|ls e

Luis Alfredo Moraga Ar... Q

Operario Especializado

Fuente: (Programa oficial de Café Britt Costa Rica S.A).

El 4rea de polvos se encuentra dentro de la planta de chocolates de Café Britt Costa
Rica S.A, ubicada en Barrio Jesus de Santa Béarbara de Barva, es la encargada de
realizar la produccion de polvos, que se comercializan en todas las tiendas de la

empresa.
1.2.3 Linea de productos

La empresa cuenta con una gran cantidad de productos alimenticios, como lo son:

- Bombones de chocolates: Los cuales tienen centros de diferentes sabores

bafados en los diferentes tipos de chocolates que se utilizan.



- Tabletas: Para este producto se utilizan diferentes jaleas para lograr completar
el producto que asi mismo lleva diferentes tipos de chocolates,

- Polvos: Se cuentan con diferentes productos en esta area como: cocoa
vending, cocoa gourmet, cocoa institucional, leche en polvo para maquinas,

entre muchos otros productos.

1.2.4 Mercado

La empresa cuenta con un amplio mercado a nivel nacional e internacional, y se
caracteriza por no tener inconvenientes a la hora de realizar los diferentes pedidos que
realice el cliente, ya que trabajan conforme a pedido, esto hace que siempre cumplan

con las exportaciones y con el mercado a nivel nacional.

En el mercado que abarca la empresa se ubican las tiendas en los aeropuertos de
distintos paises esto ayudando a que no solo se encuentre los diferentes tipos de café
que distribuye la empresa, sino también que se pueden encontrar los diferentes

caramelos, chocolates y variedad de artesania, souvenirs originarios de cada pais.
1.2.5 Antecedentes de la empresa

Café Britt Costa Rica S.A, es una empresa de la industria alimenticia, se cre6 con el fin
de comercializar café tostado, que era procesado con la meta de comercializarlo dentro

del mismo territorio costarricense.

Se fundo6 en 1985 por el sefior originario de Michigan, Estados Unidos, Steve Aronson
donde entonces era un corredor de la bolsa de café. Steve Aronson logré avanzar muy

rapidamente la comercializacion del café, por todo el territorio costarricense como en



hoteles, supermercados y restaurantes y logrando posicionarse por mas de 20 afios en

el pais.
1.3 Planteamiento del problema

1.3.1 Laidea del problema

Café Britt Costa Rica S.A, es una empresa que actualmente no cuenta con un método
de control de los tiempos de produccion de las diferentes 6rdenes, las cuales se asignan
todos los dias en las diferentes areas de la empresa. Hay una variacion importante en
los tiempos, en ocasiones se evidencian retrasos y al no contar con la definicion del
tiempo estdndar que demuestre cuanto se dura produciendo los diferentes productos en
el area de polvos ni cuédles son las diferentes actividades que se realizan no se sabe
donde establecer las mejoras que requiere el area puntualmente. Asimismo, se han
presentado desabastecimientos de materia prima o atrasos en su solicitud, lo que genera
el cambio en la produccién, sin que se haya completado la orden de produccion,

aumentando los tiempos.

Por ultimo, dentro del proceso se realizan diferentes desplazamientos que generan altos
tiempos de produccion, ya que los hace el operario para lograr el llenado de las
mezcladoras para completar el proceso de preparacion de la mezcla de los diferentes

productos.

1.3.2 Definicion del problema

En la actualidad uno de los problemas que presenta Café Britt Costa Rica S.A, es el no

tener el control de los tiempos de las 6rdenes de produccion y de la productividad, todo



esto generado por las diferentes carencias que suceden durante los diferentes procesos

para lograr llegar al producto final en el area de polvos.

Durante las visitas y las entrevistas iniciales se ha observado que hay diferentes
carencias dentro del proceso, muchos desplazamientos para realizar la mezcla de los
diferentes productos ya que las mezcladoras se encuentran muy distanciadas de donde
se coloca la materia prima, la incorrecta dosificacion por parte de la maquina de polvo en
el producto final provocando mucho re trabajo con respecto al producto final que se
tengan que abrir nuevamente las bolsas y depositar en la tolva nuevamente el polvo de
las bolsas que no cumplen con los parametros establecidos, la falta de materia prima
gue se da antes o durante el proceso debido a que durante el proceso se quedan sin
materia prima provocando que se tenga que coordinar con el centro de distribucion para
volver a abastecer el area y asi lograr continuar con la produccion, todo esto y muchas
carencias que durante el proceso del proyecto se van a ir anotando, provocan que los

tiempos de produccion se eleven demasiado.

Debido a todos los problemas que se presentan, el proyecto se centra en el estudio de
los tiempos y movimientos en las érdenes de produccion, y en donde es que se encuentra
los tiempos muertos largos que provocan el descontrol y los altos tiempos al momento

de terminar las 6rdenes de produccion en la empresa.

Se desea con el proyecto tener datos lo mas exactos posibles y asi realizar un sistema
de control de los tiempos de produccion y productividad del area de polvos, esto con

lograr brindar la informacion para poder tomas diferentes decisiones, promover eficiencia
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y eficacia en el proceso y dar a la empresa una estrategia mas para sus procesos, ya

gue el proceso de polvos es uno de los mas importantes de la empresa.
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1.3.3 Justificacion

El proyecto nace debido a la necesidad de Café Britt Costa Rica S.A, de tener un sistema
de control de los tiempos de produccion y productividad correspondiente al area de
polvos, ya que dentro del proceso se encuentran muchas carencias que estan
provocando los altos tiempos de produccion en las diferentes érdenes asignadas, y
debido a las diferentes circunstancias se da la necesidad de implementar un sistema
automatizado de control de los tiempo de produccién y productividad, con el fin de que

la empresa se beneficie y pueda llevar el control del proceso.

Café Britt Costa Rica S.A, es una empresa comprometida en satisfacer a sus clientes en
todas las necesidades que ellos soliciten, asi también es una empresa que esta
dispuesta al cambio y a la mejora continua, sabiendo que se necesitan muchas
herramientas para lograr la optimizacion de los procesos que se dan en cada area de la
empresa, y estan anuentes a cualquier propuesta siempre que sea de conveniencia para
mejorar los diferentes procesos. Sera una propuesta donde la empresa y el proyecto
conlleven un ganar-ganar, esto ayudara a la empresa a lograr tener los reportes que han
venido queriendo para lograr encontrar la manera de aumentar la produccion y lograr
implementar el plan de incentivos que tanto han querido hacer, todo esto de la mano con

el proyecto propuesto.

1.4 Objetivos de la investigacion

1.4.1 Objetivo general
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Disefar un sistema para el control de los tiempos de produccion y productividad mediante
las herramientas que brinda la metodologia DMAIC de seis sigma, en el area de polvos

de la empresa Café Britt Costa Rica S.A.

1.4.2 Objetivos especificos

Detectar el proceso con menor celeridad en el area de polvos y su impacto
econdémico, implementando diagramas para la trazabilidad en las lineas de
produccion.

- Determinar las principales causas en los altos tiempos de produccion y la baja
produccion del &rea de polvos, realizando el estudio correspondiente a través
de diagramas.

- Disefiar un sistema de control para los tiempos de produccién y la baja
produccion, buscando una mejora en la produccién del area de polvos.

- Implementar un plan de accion para el mejoramiento continuo del area de

polvos, mediante la fiscalizacién del area, imparticibn de capacitaciones

técnicas al personal, controles visuales y medidas preventivas.

1.5 Alcances y limitaciones

1.5.1 Alcances

El proyecto de investigacion tiene como objetivo beneficiar en general el area de polvos
de la planta de chocolate de Café Britt Costa Rica S.A, donde se pretende realizar un
estudio de tiempos y movimientos, para lograr realizar las mejoras pertinentes al caso,

el proyecto consta de un periodo seis meses lo cual comprende desde el mes de junio
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del 2022 a noviembre del 2022, esto ayudara a dar una guia para implementar mejoras

en las diferentes areas de la empresa.

1.5.2 Limitaciones

A continuacién, podemos encontrar con las diferentes limitaciones que nos

encontraremos al ir realizando el proyecto:

- No se cuentan con todos los datos reales de la empresa por temas de privacidad,
estos datos serian: datos financieros, gastos operativos, desglose de los costos

estandar.
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO
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2.1 Marco conceptual general relativo a la carrera

La ingenieria industrial es una de las ramas de la ingenieria que busca solucionar los
problemas en los procesos de las empresas u organizaciones de la mejor manera para
cada caso, ayudando en la reestructuracion de los espacios de trabajo, en todo lo que
reduccion de tiempos, estudio de movimientos, y en la automatizacion de los procesos,
todo esto lo realiza el ingeniero con la meta de solucionar y ahorrarle tiempos muertos

en los procesos. (Urbina et al., 2014).

La ingenieria industrial tiene muchas herramientas las cuales son de mucha utilidad en
el momento de realizar proyectos de mejora continua, donde siempre se busca la mejor
opcién para la realizacion de las diferentes tareas que se hacen para obtener los datos
necesarios y asi poder dar la solucién idénea para el problema a solucionar. De las

herramientas podemos mencionar las siguientes.

2.1.1 Mejora continua

Es una filosofia donde las empresas buscan automatizar y mejorar cada uno de los
procesos, organizaciones y productos que se encuentran dentro de la empresa, todo esto
ayuda a tener procesos mas eficientes y hace que la empresa siempre este de forma
competitiva dentro del mercado. Todo esto permite entregar productos de mejor calidad
al cliente, y que los procesos sean alun mas automatizados ya que la mejora continua
minimiza al maximo el margen de error en los productos, asi como lo mas importante

como lo es los desperdicios.

Acorde a la informacion recopilada (2006), Deming demostro que, para lograr alcanzar

una calidad total en los procesos en las diferentes empresas, se necesita un proceso
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constante, asi también la forma de administrar las empresas, el trato hacia los
empleados, todo esto llevo su tiempo que en determinado momento se le empezé a

llamar mejora continua. (p.2).

La mejora continua favorece en cada uno de los procesos de una empresa, ya que
permite intervenir los procesos cuando estos lo ameriten, esto haciendo que no se tenga
gue ver las mejoras al terminar el proceso. Lo que permite entregar productos de una

manera mucho mas fluida y que los servicios que se brinden sean mas rapidos.
2.1.2 Herramientas de la mejora continua

Para lograr obtener un proceso de mejora continua, la ingenieria industrial ha
desarrollado junto a las diferentes disciplinas conjuntas a la optimizacion, se han
desarrollado mudltiples técnicas para reducir los errores y aumentar el margen de
oportunidad en las empresas. Estos métodos de estudio que ayudan a la implementacion

de las mejoras son:

2.1.3 Manufactura esbelta

La manufactura esbelta es una metodologia que busca mejorar las operaciones de
cualquier sistema de produccion, su principal objetivo es eliminar las operaciones que no
le agreguen valor al producto, a los servicios brindados y asi también a los procesos,

todo esto provocando que aumente el valor en cada operacién realizada.

Hay que tener claro que la manufactura esbelta pretende implementar una mejora

continua que ayude a las empresas a reducir los costos de operacion, eliminar los
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desperdicios y mejorar completamente los procesos, ayudando a que los clientes se

encuentren satisfechos.

La manufactura esbelta es la filosofia que siempre utiliza menos de todo a la hora de
producir un producto, y que se ha comparado con la manufactura tradicional, pero existe
mucha diferencia ya que utiliza menos de la mitad del espacio de manufactura, la mitad
en herramientas de inversion y en cuanto a hora de ingenieria usa también usa la mitad
en el momento de desarrollar un nuevo producto. Al realizar todo lo anterior, provoca que
se utilice menos de la mitad del inventario en planta, ayudando a no tener tantos defectos
y produciendo aun méas productos, y mayor variedad de los mismos. (Victor & Ibarra-

Balderas, s/f).

La manufactura esbelta brinda multiples beneficios a las empresas en el area productiva.
Entre las mejoras que se pueden mencionar, Victor & Ibarra-Balderas, s/f (2014) ilustran

las ideas mencionadas:

- Mejora de la productividad: Al implementarlo provoca que la eficiencia aumente,
lo que ayuda en producir mas productos con la misma cantidad de dinero invertido.

- Reduce desperdicios: Al cumplir correctamente con la filosofia hace que se
optimice los sistemas de produccion, haciendo que se reduzcan los residuos y los
desperdicios al momento de producir los productos.

- Los plazos de ejecucion se disminuyen: Se podra abarcar mas de carga de trabajo
ya se disminuyeron los plazos de ejecucion del proceso productivo, provocando

también la disponibilidad del producto mas rapido en el mercado.
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- Mejora en el servicio al cliente: La manufactura esbelta hace que sea posible la
entrega del producto en el momento, en el lugar y tiempo solicitado, haciendo que

el cliente quede satisfecho con el trabajo de la compafia. (p.p 1-5)

La filosofia al completarla correctamente le provocara a la empresa grandes resultados
como la eliminacion de todas las operaciones que no lleven valor al producto, al servicio
y los procesos que se realicen, provocando la reduccién de desperdicios y mejoras en
las operaciones que se realiza, haciendo que la compafia pueda competir en el mercado
y tener la satisfaccion del cliente, lo que hace que se le pueda vender el producto que el

cliente desee, y que lograr producirlo como él lo desee.

Para implementar la manufactura esbelta tenemos diferentes herramientas, que seran
de gran ayuda para lograr cumplir con los objetivos previstos, a continuacion,

encontramos dichas herramientas:

2.2 Marco conceptual atinente a la gestion del proyecto

2.2.1 Metodologia DMAIC

Es una filosofia relativamente nueva, creada en los afos de los 80 en el siglo XX. Es una
estrategia de trabajo la cual nacié6 como una metodologia de mejora y que ayuda a la
solucion de problemas bastantes complejos dentro de una empresa y organizacion.
Sobre el proceso de mejoramiento continuo de procesos Tolamatl et al (2011), se podria

mencionar que:

Seis sigma implica tomar una posicion activa ante el cambio, adoptar un nuevo

“‘estado mental” donde se cuestione la forma en que se han estado
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administrando los procesos. Bajo esta consideracion los métodos estadisticos se
aplican para sustentar la toma de decisiones. Las hipotesis sobre las que se
fundamenta la operacion y mejora de los procesos de negocio, deben ser
sustentadas con datos. Entonces las decisiones se basan también en la razén y

no solo en la intuicién o las creencias. (p.11)

Estadisticamente seis sigma tiene como objetivo reducir niveles de defectos por debajo
de 3.4 defectos por millon de cada producto producido, ayudando a aumentar la calidad

y productividad en los procesos que la empresa aplique.

En muchas empresas se utiliza esta metodologia de forma estratégica debido a que
ayuda a ajustar los procesos cuando tienden a tener muchos problemas de parametros,
ayudando a reducir los desperdicios, las irregularidades que se presentan en los

productos y asi reducir los defectos.

El seis sigma tiene la metodologia del DMAIC, donde en cada una de sus etapas se
tienen las herramientas necesarias para realizar un proyecto exitoso. La metodologia se
compone de 5 etapas las cuales son Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar, todas

estas etapas tienen sus herramientas necesarias para completas con éxito el proyecto.

- Definir: Es la primera etapa del ciclo, se trabajan las mejoras que se van a realizar
dentro de los procesos a estudiar, y asi también en la cual se define el problema
gue se va a combatir, asi mismo las metas a cumplir y seguidamente se identifica
todo lo que afecta al proceso (Gonzalez, 2020).

- Medir: En este segundo paso se realiza la recoleccién de datos y se analiza la

situacion actual del proceso, todo esto ayuda a obtener informacién de como va
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avanzando el rendimiento del proceso, entradas y salidas, y asi mismo las
expectativas que tiene el cliente (Gonzalez, 2020).

Analizar: En esta tercera etapa, se estudian los datos recolectados de la fase de
medicion, y seguidamente se establece un plan de mejoras las cuales se van a
empezar a realizar en el paso siguiente. Estadisticamente nos permite identificar
y confirmar las relaciones entre las diferentes hipétesis de mejora establecidas
(Gonzélez, 2020).

Mejora: En esta etapa se desarrollan, se implementan y por ultimo se validan las
mejoras que se van a realizar en el proceso. La lluvia de ideas va a ayudar ya que
con estas se van a generar propuestas, las cuales se tendran que probar haciendo
pruebas piloto (Ocampo & Pavén, s/f).

Controlar: En esta Ultima etapa, se debe disefiar e implementar una estrategia la
cual nos asegure el control para lograr que los procesos siempre estén trabajando

de forma eficiente (Ocampo & Pavon, sff).

En la siguiente ilustracion podemos observar las etapas de la metodologia DMAIC.
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Figura 3

Etapa de la metodologia DMAIC.

DMAIC

1. Definir &1 problema

2. Medir &] desempeno actual

3. Analizar &1 5istemsy determinar Causas

4. Mejorar el desempefiodel sistema

5. Controlar y mantener el desempeno

Fuente: (Ocampo & Pavon, sff).

Para poder completar la metodologia DMAIC, dentro de una investigacion, existen varias
herramientas que nos ayudan a completar cada etapa que comprende dicha
metodologia, lo que nos facilita los indicadores y asi poder ir analizando los diferentes

datos que nos brinda la herramienta, y que simplifica un poco el problema que tenemos.

A continuacion se van a mostrar las que se van a utilizar en esta investigacion, ya que

dependiendo de la necesidad de cada proyecto estas pueden variar.
2.2.2 Herramientas utilizadas para la definicion del proyecto
2.2.2.1 Lluvia de ideas

Esta técnica es utilizada a gran escala dentro de las compainiias, ya que se realiza de
forma grupal y las diferentes personas generan propuestas de ideas enfocadas en lograr

obtener los objetivos de la investigan que realicen en dicho momento, esta técnica es la
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primera que se realiza antes de todas las etapas del proyecto a realizar, asi también se
puede utilizar para tener propuestas de mejora que son compartidas con otras personas,

y se puede observar que es una técnica de trabajo en equipo.

Al realizar este tipo de métodos siempre se tiene que contemplar muchas cosas para
lograr que la lluvia de ideas sea efectiva, entre ellas se recomienda utilizar recursos
didacticos que ayuden a mantener el orden e ir anotando las ideas que los diferentes
miembros del grupo van diciendo, sin embargo, siempre se tiene que mantener el respeto
por las opiniones dadas, aunque no se esté de acuerdo con estas, para al final de tener
las mejores propuestas que ayudaran a realizar las mejoras pertinentes dentro del

proyecto.

2.2.2.2 Diagrama de recorrido

Dentro de la ingenieria industrial se encuentra siempre lo que es mejorar los procesos
de una compafia, todo esto incluye minimizar los recorridos, eliminar los tiempos
innecesarios dentro de los procesos los cuales vuelven el proceso mas costoso y largo
en tiempo, y muchos objetivos mas. El diagrama de recorrido nos ayuda a tener un
panorama actual de como esta compuesta cada una de las areas dentro de la compaiiia,
y se vuelve sumamente importante ya que nos muestra las distancias que hay entre un
espacio y otro, y los recorridos que se realizan para cualquier accion que se realice de

interés en el estudio diagrama de recorrido Yepes (2022), se podria decir que.

Este diagrama permite identificar las posibles areas congestionadas, determinar
los avances y retrocesos del proceso y facilitar el desarrollo de una mejor

distribucion de la planta. El objetivo, por tanto, es la mejora de métodos,

23



eliminando o reduciendo los recorridos mediante la adecuada distribucion en
planta. El diagrama de recorrido puede ser: bidimensional, o incluso

tridimensional. (p.1)

Acéa se muestra el ejemplo de como es un diagrama de recorrido.

Figura 4

Ejemplo del diagrama de recorrido.

Fuente: (Rodriguez, O, N.D).

2.2.2.4 Diagrama SIPOC

El diagrama SIPOC proporciona muchisimo para una investigacion ya que nos brinda un
panorama general de los procesos a traves de la documentacion de los mismos. Sin
embargo, este mismo esta disefiado para no brindar muchos detalles sino para brindar
la informacion clave sobre los procesos responsables de toma de decisiones (MacNell,

2022).
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Este diagrama nos muestra la relacion directa entre lo que nos pide el cliente, los
proveedores y la forma en que estos dos procesos calzan a la perfeccion dentro de los

procesos. A continuacion, podemos ver como se compone el diagrama SIPOC:

- Proveedores: Son los que nos aportan las entradas a los procesos.

- Entradas: Son los insumos que aportan los proveedores para que los procesos
puedan funcionar.

- Proceso: Son las diferentes tareas que se realizan para lograr cumplir con los
procesos para poder producir el producto final.

- Salidas: Son los resultados del proceso, los cuales tienen que cumplir con los
estandares que el cliente pidio.

- Cliente: Son las personas que se benefician de los resultados con el producto final

siendo estos los que ponen las pautas para saber que hay que producir.
2.2.3 Herramientas utilizadas para la medicidon del proyecto

2.2.3.1 Indicadores de KPI

En la actualidad, al realizar un proyecto en una empresa es fundamental tener
indicadores de produccién, ya que nos va indicando si el proyecto va avanzando de forma
correcta y se van observando cambios oportunos dentro de los procesos que se estan
analizando, para todo esto se encuentran dichos indicadores de produccion KPI, que por
sus siglas en inglés (Key Performance Indicator), los cuales nos indican el rendimiento o

desemperio, para lograr llegar a cumplir el objetivo.
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Esta herramienta al implementarla, ayudara a medir el desempefio de la empresa, ya
gue por medio de las métricas que nos brinda se pueden analizar si los datos estan de

forma superior o inferior a los objetivos determinados.

Asi mismo, los indicadores son puntos clave que benefician para retroalimentar un
proceso, también darle seguimiento al avance del proceso donde se vayan cumpliendo
con las metas establecidas, estos mismos son importantes ya que al tener las métricas
rapidamente, hace que las acciones correctivas que se tengan que hacer, se realizar de

forma rapida y sin demoras (Rincon, 1998).

2.2.3.2 Estudio de tiempos y movimientos
El estudio de tiempos y movimientos se inici6 a principios del siglo XIX con las propuestas
Taylor, el cual realizaba el estudio con un cronometro donde tomaba el tiempo que

duraba cada colaborador realizando una tarea en especifico.

Esta técnica es una medicion del trabajo para registrar los tiempo y movimientos de cada
colaborador a cada operacion que realizan, pero a una tarea en especifico y definida,
esto con el fin de lograr analizar los datos y asi poder calcular el tiempo que tiene que
durar para hacer la tarea segun su método utilizado. Para al final establecer medidas de

rendimiento de cuanto se tiene que durar esa tarea realmente (L6pez, 2020).

Para que una toma de tiempos y movimientos sea lo mas correcta posible, el analista
tiene que ser detallista para evitar desviaciones en los tiempos tomados, ya que los datos
tienen que ser equitativos tanto para la empresa como para el operario que realiza la
operacion. Seguidamente, se calcula la frecuencia con la que se repite cada operacion,

y asi utilizar las diferentes formulas y pardmetros que la estadistica nos brinda, por ultimo,
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determinando cual va a hacer el tiempo establecido para tener un tiempo estandar en

cada tarea que se realiza (Lopez, 2020).

Algunos beneficios con este estudio son los siguientes:

- Reducir los tiempos requeridos para cada operacion.
- Minimizar los costos de movimientos y tiempos.

- Eliminar y reducir los movimientos ineficientes.

2.2.3.3 Diagrama de spaghetti

El diagrama de spaghetti es una herramienta la cual rastrea el movimiento del proceso,
donde se muestra visualmente el trafico, la distancia recorrida y el numero de
movimientos que realiza cada colaborador para completar una tarea, o el desplazamiento
de la materia prima. Nos brinda el flujo real de cada proceso de la empresa, donde se

puede detectar los movimientos que no agregan valor al proceso.

Para este diagrama se tiene que tener representar bien el puesto de trabajo que se
analizar para asi mantener una dimensién de la distancia que recorre cada colaborador
para realizar las diferentes tareas, donde este mismo va a ayudar a tener claro que
desplazamiento esta haciendo el proceso mas lento o que desplazamientos se puede

eliminar.

Para realizar este diagrama encontramos 5 pasos, los cuales son:

- Primero se define el tema de estudio para realizar el analisis del diagrama.

- Seguidamente se toman las medidas del &rea seleccionada para el estudio, donde
se toman las medidas del &rea, maquinas, almacenamiento de materia prima entre
otros.
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- Una vez con las medidas ya establecidas se enumeran las partes del area para
tener un mejor control del mismo, y asi ver los distintos movimientos que se
realizan en cada area.

- Yacon las areas enumeradas se trazan las lineas que realizan los colaboradores
para completar cada proceso que se realiza.

- Por ultimo, se obtiene el analisis de las distancias recorridas, lo que permitira dar

opciones de mejora para el proceso y asi optimizarlo.

Figura5

Ejemplo del diagrama de spaghetti.

Factory

Administration

DESPUES

Fuente: (Diagrama Espagueti, 2021)

2.2.4 Herramientas utilizadas para el analisis del proyecto

2.2.4.1 Andlisis de causaraiz
El andlisis de causa raiz, es un método el cual ayuda a la resolucién de problemas que

tienen mucha incidencia y que se presentan constantemente, por medio de ir
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identificando cuales son las causas de los mismos. EI mismo es muy utilizado, ya que

ayuda a evitar que no haya recurrencia en un futuro sobre el mismo problema abarcado.

Para aumentar la eficiencia y rentabilidad en una empresa, se necesita tener ain mas
claro o investigar mas de donde proviene el problema o la situacion, viendo el efecto del

problema y asi poder saber qué fue lo que ocasiono el mismo.

Dentro de una empresa siempre se van a encontrar no disconformidades dentro de los
procesos provocando siempre la mejora continua dentro de los mismos, se procura que
las no disconformidades estén dentro de un rango razonable, y muchas veces que
aparezcan estas se toman de forma positiva, ya que nos indica que el proceso va en una
linea positiva. Cuando nos encontramos con las no conformidades, es donde se empieza
a investigar el porqué del problema, las causas que las provocan e inmediatamente se
toman medidas para ir eliminando estos problemas y hace que no se vuelva a repetir

dicho acontecimiento.

2.2.4.2 Herramientas para las causas raiz
Para lograr identificar y llevar a cabo un excelente analisis de causa raiz, donde podamos
determinar las acciones y asi también las recomendaciones, para eliminar los problemas

y que todo esto logre afiadir valor al proceso.

Etapas del proceso:

- Conformacion de equipos de trabajo: El equipo de trabajo se tiene que crear
dependiendo del alcance del problema que se esta presentando, este puede ser

conformado por personas que tengan diferentes niveles de responsabilidad,
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siempre y cuando estén capacitados para afrontar el caso, y tengan conocimiento
del mismo.

Reconocimiento y tratamiento de dato: Segun, Poveda & Guardiola (2019),
siempre que ocurra un problema, siempre se debe realizar lo que es, la
recopilacion de datos asociados siempre al caso obtenido, la informacién siempre
se puede obtener por medio de: manuales de operacidén, planes de
mantenimiento, manuales del equipo, diagrama de flujo del proceso, entre otros
(p.90).

Jerarquizacion de problemas: Al presentar un problema, segun Poveda &
Guardiola (2019) tenemos que determinar el impacto de cada uno multiplicando
la frecuencia de cada una de las no conformidades con la frecuencia en que se
presenta cada una. El diagrama de Pareto es de gran ayuda en estos casos, ya
gue nos indica el orden de prioridades, el cual nos lo presenta por medio de un
gréafico la existencia de los diferentes problemas sin importar la frecuencia de los
mismos (p.90).

Definicidon del problema: En esta etapa Poveda & Guardiola (2019), dice que se
realiza una historia del problema, donde se coloca las modificaciones que se han
realizado, las el dia y la fecha donde se detecté el problema, mantenimiento
realizados y los procedimientos que se han realizado, para asi lograr terminar cual
es la definicion del problema (p.91).

Andlisis de causa y efecto: Segun lo estudiado en Poveda & Guardiola (2019),
este método es cuando una no conformidad siempre va a tener una causa, y asi

mismo esta misma tiene otra causa, esto provocando que la primera siempre va
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a hacer efecto de la segunda, esto haciendo que una cadena de causas y efectos,
esto ayuda a llegar a la causa principal del problema (p.91).

- Definicion de causas raices: En esta etapa, Poveda & Guardiola (2019), nos
indican tenemos tres tipos de causas raices: causas fisicas, estas estan
relacionas con fallos de equipos, la segunda causa es causas humanas, son las
causas provocadas por el factor humano y por ultimo las causas latentes, son de
origen del ser humano ya que tienen que ver directamente con el sistema
organizacional o administrativo, ya que es cuando falla un programa o por la no
utilizacion de los procedimientos correspondientes (p.91)

- Planteamientos de soluciones: Se deben determinar acciones para lograr corregir
las causas raices, que son las que estan presentando los problemas, y asi
también tomar las soluciones para que el problema no se vuelva a repetir.

- Evaluacién de soluciones: En lo estudiado en Poveda & Guardiola (2019), se debe
realizar un estudio costo-riesgo-beneficio, para realizar una comparacion de si el
costo para continuar con las acciones contra el riesgo de continuar perdiendo el
costo de no hacer nada, y asi también los beneficios que conlleva seguir con las

acciones (p.93).

Esta ilustracion muestra la metodologia a seguir para lograr realizar un con el andlisis de

causa raiz estudiado anteriormente.
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Figura 6

Pasos de la metodologia de causa raiz.

l_ Conformacién de equipos de trabajo —I
|— Recopilacién de informacién —I
[— Jerarquizacién de problemas —l
! - Definicién del problema - l

l Planteamiento de soluciones l
[— Evaluacidn de soluciones —]
— T

Fuente: (Poveda & Guardiola, 2019).

2.2.4.3 Gemba walk
El Gemba Walk es un concepto desarrollado por Taiichi Ohno, el cual indica que es una
oportunidad para que los ejecutivos observen verdaderamente lo que ocurre en el dia a

dia en el trabajo y poder crear relaciones con los colaboradores de la empresa.

Esta es una herramienta de control visual lo que nos permitira tener un mejor enfoque en
los diferentes procesos que suceden en cada area de trabajo, asi también no ayuda a
medir los resultados que tiene cada proceso, ya que en estos recorridos se pueden
determinar cuales son las razones que estan afectando nuestra meta por hora. Lo que
nos facilita la intervencién en el proceso antes de que estos afecten los resultados del

dia (Ledn, n.d).

Algunos beneficios que nos brinda el Gemba Walk, se muestran a continuacion:
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- Fortalece la comunicacion y el conocimiento de los procesos de cada area y crea
una mejor comunicacion entre los ejecutivos y los operarios.

- Brinda soluciones directas y especificas porque permite aplicar las herramientas
de forma rapida y concisa.

- Fortalece el trabajo en equipo dentro de la empresa.

- Ayuda a la identificacion de oportunidades.

El objetivo principal de esta herramienta es tener la mayor cantidad de puntos de vista,

ya que esto ayudara a tener la mejor decision para la mejora del proceso.

2.2.4.4 Los 5 porqués
Este método el cual consiste en hacer minimo cinco preguntas, para lograr encontrar las
causas y efectos que nos estd generando el problema principal el cual queremos

erradicar, este método ayuda a solucionar el problema de manera eficaz y eficiente.

Esta herramienta tiene un proceso el cual consiste en hacer preguntas las cuales nos
ayudan a lograr analizar las posibles causas que son indispensables para al final poder

determinar cudl fue la causa principal que esté originando el problema.

Asi también como objetivo es lograr analizar las causas y poder obtener la informacion
necesaria para ir descartando informacion que no nos brinde valor, y profundizar hasta

llegar a la causa real que tenemos que solucionar.

Con este método encontramos muchas ventajas debido a que es este se realiza con
varias personas las cuales conocen del proceso, y eso hace que sea mas provechoso
ya que entre todos van descartando y analizando las diferentes preguntas que se hagan,

otra ventaja que podemos encontrar es que va de la mano con diferentes herramientas
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como el diagrama de Ishikawa el cual se complementa perfectamente con los 5 porqués,
y por ultimo actla directamente la causa raiz del problema investigado, ayudando a

erradicar el problema y evitando que se vuelva a presentar.

2.2.4.5 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto, es un método que al querer realizar una propuesta de mejora y
no se tiene muy claro cudl es la problematica que se esta presentando, este por medio
de un gréfico, nos indica cuales son los defectos que se presentan frecuentemente, asi
mismo nos muestra las causas principales las cuales son las que estan provocando el

problema.

El diagrama se presenta por la regla 80/20, la cual surgio por el ingeniero Vilfredo Pareto,
el cual explico esta regla debido a que el 20% de los contribuyentes daban el 80% de los
impuestos, entonces esto explica que, en un proceso en una empresa, el 20% de las
causas provocan el 80% de los problemas al momento de realizar un producto (de Souza,

2019).

Este método es de suma importancia al aplicarlo dentro de una empresa en el momento
gue se requiera de una mejora, ya que es una herramienta sumamente sencilla de utilizar
y que por medio del grafico que se genera, ayuda al equipo a tener claro cuales son las

causas que estan generando el problemay asi acelerar el proceso de mejora.

El andlisis con el diagrama de Pareto es una herramienta que dentro de la metodologia
de seis sigma ayuda en el control de calidad, ya que con este método se logra ver los

datos e identificar cuales son las tareas que hay que priorizar, permitiendo reducir la
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variacion en los procesos y asi al aplicar dicha metodologia se logra conocer

rapidamente la mayoria de las variaciones del proceso en estudio (Laoyan, 2021).

En la siguiente ilustracion podemos observar un ejemplo del diagrama de Pareto.

Figura 7

Diagrama de Pareto.

Comentarios negativos en la pagina web

25 100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

Frecuencia de ocurrencia
Porcentaje acumulado

Problema

Fuente: (de Souza, 2019)

2.2.4.6 Diagrama de causay efecto de Ishikawa

El diagrama de causa y efecto o mejor conocido como espina de pescado, es una
herramienta que demuestra cuales son las posibles causas del problema raiz de un
proceso. Tiene como objetivo determinar cuales son las causas que estan provocando
los problemas dentro del proceso, siendo esta una de las primeras etapas para lograr ir

determinando las diferentes mejoras que se plantean.
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La importancia del diagrama de Ishikawa, es que obliga a buscar las causas que estan
afectando al proceso al que se le estd buscando una mejora, el diagrama permite que

las causas se ordenen segun las 6M que son aplicados en la ingenieria industrial.

Dentro de las 6M podemos encontrar:

- Mano de obra: Se refiere al operario de forme operativa en el ambito industrial, en
esta seccion se miden los parametros de las capacidades técnicas y que la
experiencia del mismo sea la adecuada.

- Maquinaria: Se refiere a las herramientas que se utilizan durante el proceso, se
estudia el funcionamiento de estos para ir combatiendo el problema presente.

- Material: En esta espina del diagrama, se estudia que la materia prima utilizada
este en perfecto estado para el funcionamiento del proceso.

- Método: En esta espina se evalua que la metodologia que se esta utilizando sea
la correcta, y tambien corrobar si se estan llevando de la mano con las normas
internas.

- Medio ambiente: Se refiere a todos los factores de ambiente dentro de los
procesos, como lo son la iluminacion, temperatura, entre otras, que estas se
encuentran de forma optima y con las mediciones correctas.

- Medicion: Se analizan los instrumentos que se utilizan para medir partes del
proceso, verificando que se este utilizando el instrumento correcto para el proceso

correspondiente y que se esten realizando los mantenimiento correspondientes.
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Para alcanzar los objetivos establecidos, se necesita que cada integrante del grupo se
comprometa y trabajen juntos. Todos tienen que empenarse en la idea de buscar las

causas del problema el cual estan combatiendo.

Seguidamente, podemos ver el diagrama de ishikawa y de como se comforma el mismo.

Figura 8

Diagrama causa-efecto o Ishikawa.
MANO DE OBRA MATERIAL METODO

EFECTO/
PROBLEMA

MAQUINARIA MEDICION MEDIO AMBIENTE
Fuente: (Delgado, 2020).

2.2.4.7 Anédlisis multivoto
El andlisis multivoto es una herramienta que se utiliza para reducir entre una larga lista
de elementos, aquellos que son mas importantes y a los que hay que darles mayor

atencion.

Este analisis también se debe utilizar al finalizar el diagrama de causa y efecto, ya que
de todas las causas seleccionadas ayudara a seleccionar las causas principales del

proceso en estudio.

Es una técnica grupal en la toma de decisiones, esta se aplica de la siguiente manera:
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Se toma la lista de todas ideas obtenidas y estudiadas, y se procede a realizar la
combinacion, para esto se requiere del anonimato, para evitar conflictos con las
personas que realizan el analisis.

Se hace la lista y se enumera la misma.

Seguidamente, se definen los votos o0 puntos que va a tener cada persona que
participara en el analisis.

Se le entrega el andlisis con todas las opciones a las personas que lo van a
realizar y colocan los puntos que ellos vean necesarios para cada opcion y asi
depurar las opciones.

Al concluir cada personas con su andlisis, se eligen las 5 ideas con mas puntos y
con ellas se realizan los diagramas correspondientes para completar la

investigacion.

Esta técnica es de gran ayuda en los diferentes proyectos donde se tiene una larga lista

de problemas donde se deben seleccionar los problemas principales, esto haciendo

trabajo en equipo donde todos tienen las mismas condiciones, por ende se trabaja en

anonimato para evitar conflictos.

2.2.5 Herramientas utilizadas parala mejora del proyecto

2.2.5.1 Poka Yoke

Esta herramienta fue creada por Shigeo Shingo, primeramente, este lo nombro “a prueba

de tontos”, pero afos después le cambiaron el nombre, el cual es “a prueba de error”,

esto debido a que el nombre era denigrante para los colaboradores. El Poka Yoke busca

acomodar los procesos de forma que se eliminen los desperdicios o evitar las diferentes
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equivocaciones que se pueden presentar durante el proceso, ya sea de error humano o

de igual manera un error automatizado (Lopez, 2019).

Al utilizar esta herramienta, ayuda a que los procesos arranquen de forma correcta desde
el inicio y hace que se eviten la mayoria de errores posibles. Todo esto hace posible la

mejora continua dentro de los procesos donde se implemente (L6pez, 2019).

Para lograr poner en préactica los poka yokes dentro de los procesos que se realizan
diariamente dentro de la empresa, todas estas depende del objetivo establecido para

lograr realizar el proyecto.

Durante el proceso el poka yoke nos indica que cumplir con los requisitos hace que
nuestro producto final tiene que seguir con los requisitos dichos anteriormente, todo esto
ayuda a identificar los errores desde el momento que suceden, ya que si se detecta

tardiamente se observa en el producto final que es lo que se quiere evitar.

2.2.5.25s

Las 5s es una herramienta de origen japonés, es utilizada para lograr la identificacion de
lo necesario, de lo que es util dentro del proceso, y reducir los desperdicios que se
presentan dentro de los procesos, lo que ayuda a mejorar la calidad de la organizacién
ya que se asegura un area de produccién limpia y ordenada, volviéndose disciplina la
limpieza lo que crea seguridad y motivacion dentro del personal y aumentando la

eficiencia.

Esta herramienta cuenta con cinco principios fundamentales, los cuales son:

- Organizacion (Seiri): Consiste en identificar Io que es necesario y lo que se vuelve
innecesario al realizar el proceso.
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Orden (Seiton): Se trata de la organizacion de los materiales que son necesarios,
lo que hace que estos se encuentren rotulados correctamente y ubicados de forma
gue los que mas se usan, estén mas cerca y los mas pesados abajo y asi
sucesivamente de acuerdo con la necesidad.

Limpieza (Seiso): Hace que la limpieza sea un baluarte en cada area de trabajo,
ya que cada espacio de trabajo se tiene que mantener de forma éptima para
trabajar, esto lograndolo, eliminando la contaminacién en el area.

Estandarizar (Seiketsu): Esta etapa se encarga de que las tres anteriores sean
cumplidas correctamente, esto lograndolo introduciendo manuales, imagenes las
cuales les recuerde al personal de realizar los tres pasos anteriores,
estandarizando los mismos,

Disciplina (Shitsuke): Se trata de que no se rompan los procedimientos que ya
estan establecidos, todo implica que se realicen inspecciones sorpresas, y un

control continuo ya que se trata de una mejora continua.

2.2.6 Herramientas utilizadas para el control del proyecto

2.2.6.1 Mantenimiento preventivo

Durante las diferentes inspecciones realizadas, surgié un tema sumamente importante
como lo es el mantenimiento preventivo de las maquinas que se utilizan para los
diferentes procesos que se realizan dentro de la empresa, y se llegé a la conclusion de
gue en la empresa no esta estipulado hacer estos mantenimientos, esto provoca que
durante las labores diarias las maquinas presenten fallos que no se presentarian si se

hicieran los respectivos mantenimientos.
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Al presentarse estos inconvenientes provoca que se tenga que detener el proceso,
haciendo que aumenten los tiempos de las 6rdenes de produccion y afectando

directamente la produccion diaria del area.

El mantenimiento preventivo se basa en la accion de adelantarse a las averias que
pueden ocurrir, haciendo que sean menos graves Yy reduciendo asi el tiempo y el gasto

que se ocupe cuando se tenga que reparar algln equipo.

Se encuentras diferentes tipos de mantenimiento preventivo, a continuacion, podemos

analizarlos.

- Mantenimiento programado: Este tipo de mantenimiento son asignados a los
técnicos de la empresa y tienen un plazo definido para realizarlo. Asi mismo
reduce los tiempos de inactividad imprevistos, haciendo que los equipos siempre
se encuentren en buen estado ayudando a identificar los problemas con
anticipacion y asi evitar que se produzcan fallos mayores en los equipos (Vidal,

2021).

- Mantenimiento de oportunidad: Se realiza cuando dentro del proceso hay paradas
0 periodos donde no se utilizan los equipos y esto es aprovecho para realizar los
mantenimientos correspondientes y asi garantizar un buen funcionamiento de los

equipos.
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2.3 Marco conceptual referente al impacto del proyecto

2.3.1 Control Visual

Una de las mejoras herramientas dentro de la mejora continua es el control visual, ya
gue es una de las mas importantes dentro de los procesos al momento de realizar una
mejora, uno de los principales propositos consiste en la identificacion de los errores y asi
facilita la toma de decisiones al momento de tener las oportunidades de mejora, todo

esto hace que se tenga el control de las metas establecidas.

El control visual nos ofrece una gran cantidad de informacién, una de esas informaciones
es como influye la labor del trabajador en el resultado del producto final del proceso, esto
haciendo que se pueda tener un mejor control de las metas estipuladas. Asi mismo
empodera al personal donde también les hace saber que son importantes dentro del
proceso, y también se le hace llegar que esta herramienta la mayoria del tiempo se
implementa para tener la medicion del proceso en si y no al personal como muchas veces
se piensa. Todo esto debido a que, si se tienen que realizar mejoras, tienen que ir

referenciadas sobre el proceso y no con consecuencias hacia el personal (Romero,

2019).

El no tener un control del proceso de produccion, puede traer muchas consecuencias,
como no poder control de los desperdicios que se producen durante el proceso
provocando pérdidas econdémicas para la compaiiia, el no tener control también puede
provocar tiempos muertos al no tener a tiempo los contratiempos como mantenimiento
de los equipos y que el area de mantenimiento dure mas de lo debido en atacar el

problema, todo esto también afecta en la eficiencia del proceso, por eso es de mucha
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importancia realizar los controles visuales que nos ayudan a tener claros los puntos

criticos de los diferentes procesos dentro de la compafiia.

2.3.2 Costo — Beneficio

Durante la realizacion de un proyecto dentro de una empresa, el cual sea de mejora
continua e involucre una propuesta de mejora, se deben presentar varios elementos

importantes para poder empezar a realizar el mismo.

Dentro de uno de los elementos que hay que tomar en cuenta y que son sumamente
importantes, es cuanto le va a costar a la empresa, siendo asi cuantos recursos va a

ocupar para lograr llegar a cumplir con la mejora.

Seguidamente de esto la organizacion va a necesitar saber los beneficios con los que va
a contar al implementar las mejoras, y si realizar dichas mejoras seran factibles para la

empresa y rentable al momento de realizarlas.

Para la realizacion del andlisis costo-beneficio se puede seguir cinco pasos los cuales

son los siguientes:

Identificar todos los costos asociados a la nueva oportunidad de negocio.
- ldentificar el beneficio de los ingresos adicionales de la mejora.

- Mostrar el ahorro que se obtendra.

- Planificar el cronograma de los costos estimados e ingresos esperados.

- Evaluar costos y beneficios no cuantificables.

Este es un paso sumamente importante ya que nos ayudara a determinar si es factible

realizar dichas mejoras o simplemente le va a generar un gasto a la empresa sin recibir
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nada a cambio, se pretende hacer que la empresa cuente con una balanza equilibrada
para que se pueda continuar con el proyecto y asi cumplir con los objetivos de la

empresa.

Para que una empresa apruebe aplicar las mejoras, se debe estudiar en cuanto tiempo
la empresa va a recuperar la inversion y a partir de cuando va a tener los beneficios con
el procedimiento nuevo incorporado, todo esto se llega a la conclusién de que si es

necesario se aplique la mejora siempre y cuando la empresa se vea beneficiada.

2.4 Antecedentes del proyecto o experiencias semejantes

Durante todo el desarrollo de las diferentes secciones anteriores, se ha mencionado la
importancia de tener una correcta administracion de los procesos dentro de una
compania, y como lograr llegar a aumentar y mantener la produccion y control de los
diferentes desperdicios que se tienen asi mismo dentro de los procesos de las empresas
a nivel mundial, ya que al tener un correcto control de desperdicios y el aumento y control
de la produccion generan tener un producto final donde el cliente queda satisfecho y

generando un grana ahorro diariamente en la compania.

En esta seccion podremos observar la importancia de mejorar la produccion cuando no
se esta sacando el maximo provecho a las maquina que se tiene dentro de las companias

y un gran control de desperdicios.

2.4.1 Caso Pizza Hut

Segun Gamio & Romero (2017), el cual expone en su publicacion que la empresa Pizza
Hut, tienen problemas debido a los altos tiempos en la produccion diaria de sus productos
principales, todo esto provocando que todos los dias tengan perdidas elevadas para la
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compafia ya que tiene que recurrir a las cortesias debido a los altos tiempos de
produccion, ya que como tiempo estandar establecido son de 14 minutos y estan durando

3 minutos mas de lo establecido en cada pedido que se realiza (p.35).

Debido a todo Gamio & Romero (2017), explica que se tomo la decisidn de llevar a cabo
el control de tiempos durante una semana, se solicité la cantidad de pedido que logran
alcanzar a la semana y asi tener el promedio del total de pedidos que se atienden, el
namero de cortesias que se brindan, sumado a todo esto también se solicité el dato de
cual es la remuneracion de cada trabajador, se le sumo el célculo de del exceso de
tiempo que se presenta, gracias a todos estos datos obtenidos pudieron obtener las

pérdidas que se estaban presentando siendo un valor de $842,28 dodlares. (p.138)

Al terminar el estudio la empresa se dio cuenta que tenian el déficit en cuanto a que no
tienen un control de indicadores que muestren la realidad de como se encuentra la
compalfiia, y no darle seguimiento al personal, que estos mismos pueden brindar mejoras
ya que son los que conocen perfectamente el proceso, y uno de los principales el faltante
de materia prima al no tener un control de este provocando altos tiempos ya que tienen
gue procesarla inmediatamente se dan cuenta que no cuentan con la misma (Gamio &

Romero, 2017).

Al obtener todos estos resultados se llego a la conclusién y a la propuesta de mejora, de
implementar la herramienta MRP, para darle el estudio a las pizzas que son de mayor
demanda, donde no existia una planificacion de produccion establecida. Se establecio la
planificacion de produccion abajando el tiempo de entrega de la materia prima, agilizando

el proceso de elaboracion de las mismas, teniendo un beneficio en los costos mensuales
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de $408,00 dolares, y al tener un control de tiempos de produccion se reduce de $842,28
dolares, que esta perdida es provocada por los altos tiempos, se reduce a $39,12 dolares

(Gamio & Romero, 2017)
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CAPITULO Illl. MARCO METODOLOGICO
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3.1 Metodologia para la definicion del problema

3.1.1 Tipo de investigacion

Debido a la naturaleza del proyecto y sus multiples variantes es necesario para un
estudio integro que la recopilacion y el analisis de los datos partan de una investigacion
mixta; es decir, que lo medios para obtener los resultados seran cualitativos y

cuantitativos.

Dentro del proyecto se utilizaran diferentes herramientas que nos ayudaran a la
recoleccion de los datos para lograr determinar el mejoramiento del proceso, dentro de
las herramientas utilizadas podemos mencionar el analisis multivoto que se realizara a

los diferentes colaboradores y visitas al area de trabajo.

Para el rasgo cualitativo de este proyecto se usaran diferentes herramientas como el
método de entrevistas, debido a que con este se recolectan datos del proceso antes de
realizar las mejoras, obtenidos por las personas que estuvieron involucrados

directamente en él, y se comparan con los nuevos resultados.

Para el caracter cuantitativo de la investigacion se utilizara el método de toma de tiempos
y movimientos, porque la empresa no cuenta con datos para determinar cuanto se dura
en cada proceso en el area de polvos. De esta manera, se busca la eficiencia en la linea
de produccion; es decir, ayudar a la eliminacion de los movimientos ineficientes y

minimizar el tiempo de espera para la ejecucion de las tareas.

Ademas, se observaron problemas con los parametros de medicion establecidos por el

departamento de calidad en el producto final. Por este motivo se realizaran distintas
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inspecciones del area para determinar la generacion de las falencias en los empaques y

cdmo esto provoca aumento en los tiempos de las 6rdenes de produccion.

3.1.3 Instrumento para larecoleccion de informacién

Esta seccion se refiere a todo aquel medio por el cual se pueda conseguir informacion
atil para el proyecto de investigacion o un asunto especifico para una buena toma de

decisiones.

Para la definicion del problema se realizaran entrevistas a los operarios porque ayudan
a tener mas claro el proceso para obtener el producto final, todo esto también con las

visitas al area del proceso.

3.1.4 Aplicacién de la metodologia de seis sigma

Retomando el tema mencionado en el capitulo dos de este documento, la filosofia seis
sigma sera de gran ayuda para desarrollar las estrategias de mejora para los procesos

gue se van a analizar.

Para la determinacion de oportunidades, se realizaran visitas en la empresa para
observar el problema, se analizaran los datos de la problemética presentada en el area
de trabajo como colaborabores de la organizacion encargados del area afectada,
supervisores y los operarios; esto para entender el panorama de la mejor manera posible.
Asi también se realirazan visitas en el area de polvos para analizar las diferentes tareas

gue se realizan.

Seguidamente para conocer los detalles de los procesos se analizara el sistema
mediante la herramienta de gemba walk con el cual se conocera de mejor manera el
proceso con el personal de produccion, esto siendo importante para la recoleccién y
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analisis de los datos, ya que por medio de estas secciones se puede determinar el
problema en cuestion. Esto ayudando a plasmarlo graficamente para mostrarselo a la
gerencia y supervisores de Café Britt Costa Rica S.A, para que visualicen y analicen la
magnitud de la problematica en cuanto a tiempo de produccién y baja produccion se

refiere.

Al finalizar todo este proceso de reuniones, se enfatizara en la investigacidn para corregir
los puntos de mejora propuestos por la gerencia ya que estos conocen a la perfeccién
los procesos de la compafiia. Seguidamente se procedera a la determinacion del proceso

gue mas problemas esta generando segun las operaciones de la compania.

Para lograr perseguir la problematica se realizaran distintas anotaciones en una tabla en
Excel llamada “Toma de datos para la definicion del problema”, mientras se realicen las
diferentes reuniones y entrevistas, donde se ira rellenando y poniendo las observaciones

pertinentes, las cuales nos lograran ayudar a visualizar la problematica existente.

3.1.5 Herramienta “Toma de datos para la definiciéon del problema”

Tabla 1

Herramienta "Toma de datos para la definicion del problema”.

Toma datos para la deficinicidn del problema

Observaciones departe del

Fecha Area estudiada Observaciones Encargado del area )
encargado del drea

Fuente: (Elaboracion propia).
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3.2 Metodologia para la medicidon y el respaldo cualitativo

Seguidamente en la investigacion se analizaran los datos por medio de graficos, tablas
en Excel, anotaciones, observaciones y los diagramas; que nos ayudaran a comprender

la magnitud del problemay asi lograr definir el sistema de medicion del proyecto.

Para poder visualizar cuales son los problemas que estan afectando en la produccién y
tener claras las prioridades para el enfoque del proyecto, se realizar4 un diagrama de

Pareto con los planes de medida y recoleccién de datos.

3.2.1 Determinacién de los procesos del area de trabajo

Uno de los pasos importantes para lograr desarrollar el proyecto es definir los procesos
del area de polvos, para asi analizar cual es el que genera mayor problema y hace que
el proceso se vuelva lento, provocando asi el no cumplir con la produccién. Para esto se
realizard una reunion con la jefa de produccién de Café Britt Costa Rica S.A. Los datos
brindados en la reunion se analizaran y se mostraran en el capitulo 1V. La tabla que se

utilizara para la recoleccion de datos, sera la siguiente:
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Tabla 2
Reporte de los procesos en la elaboracion de los productos en el area de polvos, segun

reportes en "'PROCESOS", Café Britt Costa Rica S.A.

Cantidad de operarios por
proceso

Proceso Dificultad

Preparacion de materia prima para la produccion del producto segun las
ordenes de produccion, (leche, cocoa vending, cocoa gourmet).

Lista la materia prima del producto a producir, se traslada la materia
prima a las mezcladoras, se encienden las mezcladoras para la mezcla
de la misma.

Codificado de corrugado.

Se coloca la bobina correspondiente al producto que se vaya a producir
y se ajusta la misma.

Lista la mezcla. Se traslada la mezcladora a la tolva de la maquina para
depositar la misma y asi empezar a producir el producto final.

Se colocan los parametros ideales en la maquina para no tener variacion
de peso en el producto final.

Se colocan 20 bolsas de producto final por corrugudo, y
simultaneamente se cierra el corrugado y se entarima.

Fuente: (Departamento de produccion, Café Britt Costa Rica S.A).
3.2.2 Determinacion de los procesos que mas afectan el area de

produccién

Uno de los objetivos de la investigacion, es encontrar que esta provocando la baja
produccion dentro del area de polvos, segun los datos brindados por la empresa,
haciendo que se tomen decisiones para poder ir paso a paso e ir viendo los cambios

conforme se va avanzando en el proyecto.

En esta seccién se analizaran varios documentos, brindados por la empresa, con

respecto a los procesos que estan afectando el proceso de polvos.
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Estos datos se analizaran por medio de un Diagrama de Pareto el cual sera brindado por
la empresa, donde se podra ver cuales son los procesos que mas afectan al area de

produccion de polvos.

3.3 Metodologia para la propuesta de mejora, construccion o

implementacion de un nuevo proceso, producto o servicio

Para la propuesta de mejora dentro del proyecto se recomienda utilizar una metodologia,
dentro del proyecto asignado se hizo el estudio correspondiente y se llegé a la conclusion
de la utilizacion de la metodologia DMAIC, debido a que es muy completo y nos brinda
una guia con las diferentes etapas y herramientas que debemos ir implementando

conforme se avanza con el proyecto, a continuacion, detallamos cada etapa:

Al realizar los diferentes diagramas y graficos mencionados anteriormente, se logro
encaminar la investigacion por medio del andlisis de las causas de hacia donde dirigir la
investigacion, al tener las causas y las prioridades fue méas sencillo combatirlas. Asi
también en esta fase se utilizaron herramientas estadisticas y se establecieron las

variables de entrada y de salida.

En el momento que se determind que el problema se centraba en la incorrecta
dosificacion por parte de la maquina de polvo en el producto final, ya que no se estaba
llegando a los parametros deseados, se les realizé una entrevista a cada operario que
son los que conocen al cien por ciento de como se comporta el proceso, y ellos nos
brindaron mucha informacion que fue tomada en cuenta, ya que nos decian cuales

mejoras le harian ellos al proceso y que pensaban ellos de que estaba provocando esto.
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Se logré determinar por los diferentes datos obtenidos que la problematica con los altos
tiempos en produccién y la baja produccion dentro del proceso de polvos, venia
provocada por la gran cantidad de movimientos que tienen que realizar para lograr
conseguir el llenado de las mezcladoras, y asi mismo la alta cantidad de producto final
por fuera de los parametros establecidos, esto hace que se tenga que producir con la
magquina en 8 bolsas por minuto y aun asi el producto siga saliendo por fuera de los

paradmetros.

Conforme iba avanzando el proyecto surgié un método para la realizacién del diagrama
de Ishikawa, el cual consistia en una encuesta con puestos establecidos para cada uno,
seguidamente se desarroll6 el diagrama de Pareto que nos facilité ordenar y tener claras

las causas para ir desarrollando las mejoras correspondientes.

3.3.1 Analisis multivoto

Al tener la lista de las causas del diagrama de Ishikawa, se procedera a hacer un andlisis
multivoto, el cual consistird en consultarle a un grupo de 20 personas, estas mismas
conocen el proceso y son aptas para votar o clasificar el problema, todo esto con el

objetivo de encontrar las causas principales que estan provocando el problema.

Como se menciond anteriormente, a las personas especializadas se les otorgaran 15
puntos, los cuales se podran distribuir en las diferentes causas planteadas, segun su

conocimiento en el proceso.

A continuacion, podemos ver el cuestionario para realizar el analisis:
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Figura 9

Formato para realizar el analisis de multivoto.

Area: Polvos Puntos disponibles: 15

Causa Frecuencia puntos obtenidos.

Falta de materia prima.

Demora en entrega de materia prima.

Falta de mantenimiento preventivo.

Incorrecta dosificacion por parte de la
maquina de polvos en el producto final.

Falta de capacidad con la maquinaria.

Llenado de las mezcladoras no es el
adecuado.

No existe un sistema para las érdenes de
produccion.

Problemas en ergonomia.

Falta de capacitacion.

Considerable desgaste fisico.

Clima no deseado en el area de trabajo.

Espacio reducido.

No existen KPI'S que den informacioén sobre
los tiempos de produccion, ni produccion del
area.

Incorrecta distribucion de planta.

Indicaciones: Se le otorgan 15 puntos, los cuales los puede distribuir segtin su
perspectiva con las diferentes causas que encuentran en cada recuadro. (No es necesario
llenar todas las casillas).

Fuente: (Elaboracion propia).

3.4 Metodologia para la implementacidon del proyecto

En esta seccion se determinaran las diferentes propuestas de mejora para las causas
principales que tiene el area de trabajo, se trabajara parar lograr aumentar la produccién
en un minimo de 25 bolsas por minuto. Se trabajara en la propuesta de mejora continua
para lograr combatir con los problemas que se van a ir presentando conforme se avance

en el proyecto.
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El trabajo se centrara en el area de polvos de la empresa, se trabajara con los tiempos y
movimientos en el area, asi también, se tratara de disminuir el desperdicio de bobina de
empaque ya que es una de las problematicas en el area, todo esto por medio de las
diferentes herramientas que se utilizaran para evitar tanta variacion en los parametros
del producto final, y contando con un control de tiempos y movimientos para que la
empresa Café Britt Costa Rica S.A, cuente con una dicha herramienta donde puedan

seguir mejorando y controlando el proceso.

Se estableceran soluciones alternativas basadas en andlisis costo-beneficio y se
determinara la mejor solucion para posteriormente pasar a la etapa de implementacién

de la mejor solucion y su evaluacion.

3.4.1 Aplicacion de prueba piloto

Las pruebas de plan piloto en tema de este proyecto, son de suma importancia ya que
se realizaran para lograr demostrar que lo propuesto es eficiente y si necesitara alguna
mejora se puede ver en cualquier momento, para la aplicacion de esta prueba se
trabajaran diferentes permisos, por parte de las diferentes jefaturas que tiene que dar el

visto bueno.

Se determinara un tiempo prudente para las pruebas piloto impuestas, que estas mismas
nos ayudaran a obtener los datos, analizarlos y lograr llega a una conclusion, se daré el
tiempo necesario para lograr estabilizar el proceso y asi poder determinar la efectividad

con los cambios propuestos.
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3.5 Metodologia para la verificacion, aseguramiento, control

y seguimiento del proyecto

Este segmento dentro de la metodologia DMAIC, nos dice que es la ultima etapa del
proceso y una de las mas importantes ya que es la verificacion y control de las propuestas

plasmadas, y que se cumpla con la eficiencia y eficacia del proceso.

Se utilizaran diferentes herramientas para lograr llegar a cumplir las metas establecidas,
dentro de ellas destacan mantener la documentacion del desarrollo al momento de la
implementacion, esto es fundamental para poder llegar a tener el control y monitoreo
donde se cumplan con los pasos, para seguir teniendo un proceso con las 5s incluidas,

gue nos ayudaran en el orden del &rea y una mejora continua.

Para lograr tener el control de los avances que se iran realizando se utilizaran los reportes
brindados por el sistema de las 6rdenes de produccion que nos brindan los datos donde
se puede ver si los cambios que se van realizando son buenos para el proceso y ayudan

a optimizarlo, si no, nos ayudan a cambiar la propuesta por una que si nos ayude.

Se realizara una reunion con los operarios para poder ensefarles el porqué de los
cambios, y los pasos de como aplicar cada mejora expuesta, dentro de las reuniones y
capacitaciones que se les realizaran se les ensefiara a levantar el peso correctamente
ya que lo hacen pésimo, y la manera de cOmo se ird a acomodar la materia prima y los

diferentes cambios que se propondran.

Para lograr conseguir el control necesario se implementaran diferentes indicadores como

el control visual para confirmar que se esté realizando el proceso correctamente, el
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control de parametros en el producto final agregando muestreos en tiempos indefinidos
y toma de tiempos en el proceso para confirmar que se esté optimizando y lograr
conseguir la mejora continua dentro del proceso donde los indicadores nos ayudaran a

ir detectando qué mejora se puede ir realizando.

Se implementard la entrega de informes semanales y mensuales con la informacién
actualizada, y se les dara el seguimiento a estos reportes mediante reuniones con el

equipo de trabajo para ir alcanzando los diferentes objetivos propuestos por el equipo.

La fase de control consistira en verificar que se han logrado las mejoras planeadas y que
el proceso se ejecuta bajo condiciones predecibles. Finalmente, el resultado del proyecto
se comunicara a la organizacién y luego se compartiran y documentaran las lecciones

aprendidas.
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CAPITULO IV: LINEA BASE Y ANALISIS DE
CAUSAS
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4.1 Diagnodstico de la situacion actual

En el capitulo cuatro se seguiran los pasos de la metodologia DMAIC, correspondientes
a medir y analizar, la situacion actual de la empresa es que no se cuenta con un sistema
de control para los tiempos de produccion y tampoco para el control de la produccion del
area de polvos, ya que tienen tiempos registrados de hasta dos dias realizando una orden
de produccién por los diferentes problemas que se presentan dia a dia en el area de
trabajo. Con las diferentes herramientas como los diagramas de ishikawa, diagrama de
recorrido, diagrama SIPOC, entre otros, podremos visualizar y plasmar que tanto estan
afectando los diferentes problemas procesos del area de polvos, y asi ir analizando las
diferentes mejoras que se pueden implementar y proponer para combatir los diferentes

problemas plasmados dentro del proyecto.

Actualmente la empresa Café Britt Costa Rica S.A, tiene como problemética los altos
tiempo de produccién y la baja produccén dentro del area de polvos, ya que estos se
podran observar por medio de diferentes herramientas ingenieriles como el diagrama de
ishikawa, diagrama de pareta, analisis multivoto, las cuales son necesarias para lograr
controlar los tiempos de produccion y asi establecer un tiempo estandar para las
diferentes ordenes de produccion, y asi mismo un sistema que controle la produccién
diaria, semanal y mensual, para saber cual es la produccion meta del proceso. Por esta
razon, los tiempos en las ordenes de produccion son bastantes elevados e irreales donde
los registros que se evaluardon determinan que esta durando hasta treinta minutos
cargando una mezcladora, y la maquina principal de polvos empaca aproximadamente
solamente ocho bolsas por minutos siendo esto sumamente poco que se ve reflejado la

produccion total. Con respecto a la produccion total no se cuenta con un registro que nos
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indique cuanto es la produccion del area mensual, haciendo que se produzca menos de

la mitad de la capacidad que el area le puede brindar a la empresa.

Debido al problema de no tener el control de los tiempos de produccion, provoca que en
las diferentes 6rdenes de produccion asignadas, se dure mas de lo que deberia ser real,
provocando atrasos en el despacho del producto y muchas veces que solo se realicen
tres ordenes de produccion por dia, siendo esto muy poco, con respecto a lo esperado y

lo real que deberia de ser.

Los tiempos que presentaba el proceso eran bastante elevados en varios procesos. A

continuacion se muestran los resultados delestudio de tiempos y movimientos.

Tabla 3

Estudio de los tiempos y movimientos en el proceso del area de polvos, Café Britt Costa Rica

S.A.
Estudio de tiempos y movimientos del proceso en el drea de polvos, Café Britt Costa Rica S.A.
. L. Despl; i dela .
. Alistado de | Preparacion de | Llenado de lad Empaque del | Entarimar
Tiempo N . . ) mezcladora a la tolva
materia prima. | corrugado. con materia prima . - producto producto
principal de la
Tiempo 1 307.80 619.20 1523.4 66 127.80 32.12
Tiempo 2 420.00 667.20 1519.2 63.6 140.40 45.32
Tiempo 3 438.00 753.00 1507.2 66.6 187.20 25.43
Tiempo 4 312.00 745.80 1465.8 63 126.60 35.11
Tiempo 5 420.00 739.20 1580.4 66 145.80 38.05
Tiempo 6 303.00 739.20 1501.2 62.4 133.20 33.67
Tiempo 7 387.60 726.00 1509.6 64.8 153.60 32.56
Tiempo 8 439.20 687.00 1507.2 67.2 146.40 40.12
Tiempo 9 333.60 667.20 1534.2 69 153.00 28.66
Tiempo 10 406.80 679.20 1460.4 67.2 151.80 36.5
Tiempo 11 534.00 687.00 1527 69 139.20 31.21
Tiempo 12 420.00 733.20 1506.6 61.2 127.20 25.32
Tiempo 13 360.00 752.40 1503 64.2 147.00 38.33
Tiempo 14 300.00 732.60 1406.4 69 142.80 32.2
Tiempo 15 320.40 725.40 1519.8 67.2 154.20 34.56
Tiempo 16 307.20 723.00 1522.2 0.58 136.20 28.43
Tiempo 17 325.80 661.80 1510.2 62.4 138.00 36.22
Tiempo 18 313.80 668.40 1505.4 65.4 129.00 31.56
Tiempo 19 378.00 686.40 1458.6 66.6 130.20 35.63
Tiempo 20 432.00 750.00 1506 66 133.80 39.05
Tiempo 21 366.00 613.20 1527.6 67.2 2.46 33.11
Tiempo 22 301.20 632.40 1463.4 64.8 138.60 35.02
Tiempo 23 369.00 615.00 1525.8 63 127.80 33.68
Tiempo 24 444.00 606.00 1533 61.2 126.00 36.12
Tiempo 25 270.00 601.80 1468.2 65.4 125.40 29.37
Tiempo 26 389.40 619.80 1521 68.4 132.60 27.39
Tiempo 27 320.40 680.40 1510.8 66.6 133.80 36.1
Tiempo 28 307.20 692.40 1507.2 64.2 128.40 34.12
Tiempo 29 319.20 687.60 1531.2 66 136.20 29.17
Tiempo 30 314.40 676.80 1518 62.4 2.29 35.25
t’orcenfaje‘ geiticnpe 362.00 685.62 1506.00 63.22 129.97 33.65

Fuente: (Elaboracion propia).
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4.1.1 Diagrama de flujo

El proceso productivo de Café Britt Costa Rica S.A, es estandar en todas las sedes de la
compainia, sin embargo, pueden existir variaciones en cuanto al envio de los materiales

a los clientes o recepcidon de materia prima para producir.

El proceso en el area de polvos para la produccion de los diferentes productos siempre

es el mismo, el cual se evideciar a continuacion.

El proceso inicia cuando se recibe un pedido, una solicitud de cotizacion de algun
producto de la empresa ya sea chocolates, café, chocolate en polvo, entre otros. En caso
de que el cliente acepte, se deben realizar las revisiones de los minimos de material, se
da el tiempo de espera al cliente y posteriormente se procede con realizar una orden de
compra, ésta orden de compra se va a enviar a, Costa Rica, Perd o Nueva Caledonia,
cada sitio deberd verificar si se cuentan con los materiales para realizar la orden
estipulada, en caso de no tener los materiales, se deben solicitar para poder trabajar la

orden.

Seguidamente, se carga en el sistema interno al centro de trabajo correspondiente donde
se va a procesar la orden, es decir, donde la materia prima se transforma, en este paso
es donde entran las herramientas que se han mencionado a lo largo de esta
investigacion: la materia prima y los procesos de produccén. Por medio de éste, se puede
transformar la materia prima a través de las distintas maquinas y procesos que tienen los
centro de trabajo de la emrpesa, si no hay materia prima, no pueden procesar el material

dentro de la maquina lo que provoca que no se pueda cumplir con la orden del cliente.
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Aqui podemos observar la importancia de siempre tener abastecida el area de trabajo

con la materia prima solicitada.

Al terminar el proceso de transformacién de la materia prima, el departamente de calidad
procede a liberar las 6rdenes de produccon, seguidamente al centro de trafico donde se
empaca para ser enviado al cliente, en este caso se realiza la carga de los camiones que
llevan las 6rdenes de produccion de cada cliente para ser trasportado por medio
maritimo, y ya si es muy importante se realiza por medio de avion, la compafiia trata de
cumplir con las politicas de los tiempos para satisafacer al cliente por medio de un
servicio agil y de entrega rapida, lo que hace que se pueda competir en un mercado tan

exigente como el actual.
A continuacién, se muestra el diagrama de flujo del proceso.

Figura 10

Diagrama de flujo del proceso del area de polvos, Café Britt Costa Rica S.A.
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Fuente: (Elaboracion propia).
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4.1.1 Diagrama SIPOC

Durante la investigacion, la herramienta que brinda un punto de partida, es el diagrama
SIPOC, el cual muestra los factores que involucran el proceso productivo. Este diagrama
ayuda a ver la representacion grafica del proceso que sigue un orden logico dentro de

él, mostrando elementos como proveedores, entradas, procesos, salidas y clientes.

El diagrama nos permitié observar todas las etapas que la compafiia cumple para lograr

cumplir con la satisfaccion del clientes y con las 6érdenes de produccion que se realizan.

A continuacion, se muestra el diagrama SIPOC de la empresa:
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Figura 11
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Fuente: (Programa SIGI de Café Britt Costa Rica S.A).
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Analizando el diagrama SIPOC se puede observar que Café Britt Costa Rica S.A, tiene
un proceso sumamente sencillo y lineal, el cual permite lograr la satisfaccion del cliente,
donde los distintos procesos que se realicen estaran supervisados por el departamento
de calidad y el departamento de produccién, esto buscando la excelencia en los

productos que se producen.

4.1.2 Diagrama de recorrido del proceso

Esta herramienta, presenta la distribucion de planta el cudl muestra las partes
importantes de los diferentes procesos que se realizan dentro de la empresa, mostrando
las ubicaciones de las maquinas, materia prima, asi como todo lo necesario para

completar las diferentes tareas para llegar al producto final.

El diagrama de recorrido determina si los recorridos que realizan los operarios afectan el
tiempo de produccion, ya que la materia prima se ubica a una cierta distancia de las
mezcladoras, provocando esto muchos recorridos lo que provoca aumento en el tiempo

de las érdenes de produccién.

Los recorridos que se realizan siempre son muy repetitivos, agregan un gran desgaste
fisico para el operario que realice el llenado de las mezcladoras ya que tiene que levantar

sacos con pesos elevados como por ejemplo:

- Sacos de leche: Cada saco de leche pesa 25 kilos, lo cual si al dia se producce
solamente leche, el operario levantaria 660 kilos al dia, adicional a esto levantaria
un saco de azucar de 35 kilos por cada mezcladora que se prepara lo que al final
de la jornada estaria levantando 210 kilos. Cada saco se tiene que transportar en

una distancia de 20 metros.
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- Saco de cocoa: Los sacos de cocoa tienen un peso de 20 kilos cada uno, de igual
manera si se produce solamente cocoa durante el dia, el operario levantaria 480
kilos, adicional a est6 levantaria 240 kilos de azucar al dia. De igual forma en una
distancia de 20 metros cada desplazamiento desde donde esta ubicada la materia

prima hasta donde se deposita para preparar la mezcla correspondiente.

Los recorridos para la preparacion de la mezcla en las mezcladoras se realiza cada

treinta minutos.

A continuacién, se muestra la distribucién de planta con los recorridos que se realizan en

el area de polvos.
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Figura 12

Diagrama de recorrido del &rea de polvos, posicion de las diferentes areas y recorridos que

realizan los colaboradores, area de polvos Café Britt Costa Rica S.A.
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Fuente: (Elaboracion propia).

Como se puede observar en la imagen anterior del diagrama de recorrido en el area de

polvos, se puede concluir lo siguiente:

Los puntos negros unidos con las lineas amarillas evidencian el recorrido que el

operario realiza para la preparaciéon y llenado de las mezcladoras de la materia
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prima, el recorrido es de 20 metros los cuales fueron medidos con ayuda de una
cinta métrica laser la cual facilito la medida de estos recorridos.

- Los cuadrados celestes los cuales estan unidades de igual manera por lineas
celestes, demuestran el recorrido de mover las mezcladoras ya listas con la
mezcla respectiva hacia la tolva principal se la maquina, el cual es un recorrido de
2.70 metros.

- Por ultimo, se puede observar os circulos rojos unidos por las lineas rojas, el cual
representa el recorrido que realiza el operario para agarras la bolsa sellada por la
maquina, introducirla al corrugado y completas el corrugado con 20 bolsas, para

posteriormente entarimar el corrugado, este recorrido es de 4.20 metros.

Al realizar el diagrama podemos observar la diferente simbologia que se utilizdé para

diferenciar cada sub area dentro del proceso, a continuacién, se explica su significado.

Tabla 4

Simbologia del diagrama de recorrido del area de polvos, Café Britt Costa Rica S.A.

Simbologia Significado
b Tarimas donde se coloca la materia prima.
* Tolva de la maquina, donde se ingresa la mezcla ya lista.
Maquina empacadora del producto final.
A Estantes donde se coloca el producto final para ser empacado.
Magquinas mezcladoras.
[ ) Recorrido para el llenado de las mezcladoras, con la materia prima.
0O Recorrido para mover las mezcladoras hacia las tolvas, para llenar la
tolva de la mezcla lista.
oo Recorrido del producto final de la maquina empacadora al estante
donde se empacan los mismo.

Fuente: (Elaboracion propia).

Al terminar con la simbologia, también se tomo en cuenta la distancia que hay entre cada

sub area del proceso, para esto con la ayuda del departamento de mantenimiento
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utilizamos un medidor laser, que nos facilito la obtencion de estos datos. Asi también, se
tomaron los tiempos que duran los operarios realizando estos desplazamientos por

medio de un crondmetro.

En la siguiente tabla podemos ver demostradas las medidas dichas anteriormente, y los

tiempos que se duran en la realizacién en cada uno de los procesos.

Tabla 5

Distancia entre areas, en el area de polvos Café Britt Costa Rica S.A.

Distancia entre | Tiempo de realizacion

Proceso ;
areas (m) de los procesos (seg)

Proceso de cocoa vending - leche

Alistado de materia prima - Balanza 1,90 600
Llenado de mezcladoras con la materia prima 20 1500
Desplazamiento de las mezcladoras a la tolva principal. 2,70 60

Empaque del producto final 1,70 120
Corrugado con producto final - Entarimar 2,50 45

Cambio de bobina 7,20 720
Preparar corrugado 40 780

Proceso de cocoa gourmet

Alistado de materia prima - Balanza. 1,90 600
Llenado de mezcladoras con la materia prima. 20 900
Desplazamiento de las mezcladoras a la tolva principal. 2,70 60

Empaque del producto final. 1,70 180
Corrugado con producto final - Entarimar. 2,50 45

Cambio de bobina. 7,20 720
Preparar corrugado. 40 780
Alistado de latas. 1,70 480
Codificado de latas por corrugado. 40 360

Fuente: (Elaboracion propia).

Al analizar los resultados que nos brindd la distribucion de planta y los diferentes
recorridos que tienen que realizar los operarios para completar correctamente el proceso,
en este caso se puede observar que uno de los factores que puede ocasionar los altos

tiempos en produccion, son los largos recorridos que se realizan para la carga de la
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materia prima en las mezcladoras, donde no se tiene la materia prima ordenada
provocando que los sacos mas pesados esten muchas veces mas lejos que los sacos
livianos. Asi también, la acumulacién de tarimas con producto terminado que no se puede
liberar al centro de distribucion debido a que muchas veces se tiene bloqueado el acceso
con otra tarimas, lo que provoca que la carga de las mezcladoras se vuelva mas peligroso
y mas lento ya que estas estan colocadas en medio pasillo por donde se tiene que

trasladar la materia prima.

4.2 Determinar las causas que generan los problemas con los
tiempos de produccién y baja produccién en el area de polvos
Café Britt Costa Rica S.A

Para lograr determinar las causas del problema se utilizaron diferentes herramientas
como el diagrama de ishikawa, SIPOC, diagrama de recorrido, analisis multivoto, toma
de tiempos y movimientos, las causas se pudieron identificar y a su vez se lograron
evaluar, todo esto dando un gran avance para poder ver, analizar y determinar las

oportunidades de mejora que tenemos dentro del proceso.

Para lograr la obtencion de las diferentes causas, se hizo el uso de reuniones, lluvia de
ideas, entrevistas a los colaboradores, visitas en piso, donde todo esto ayudd a concretar
correctamente cada causa que esta afectando el proceso y lo que generan dentro del

proceso.

Se logro realizar el diagrama de ishikawa bajo el esquema de las 6M, seguidamente se
creo el diagrama de pareto donde se utilizaron dichas causas para determinar el 80/20,

donde las diferentes partes del proyecto como jefa de produccion, gerentes y
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colaboradores hicieron la encuesta y con los datos brindados se obtuvo la frecuencia

absoluta de lo que hace cada causa dentro del proceso.

Al completar este proceso se supo cuales son las causas que mas afectan el proceso.

Se aplica a diferentes colaboradores de la empresa un multivoto y se realizan las

siguientes actividades.

Se hizo la eleccion de 20 de 76 esto contando todo el area administrativa, porque
estas personas conocen a la perfeccion el proceso del area esto para realizar el
analisis multivoto, donde se les entrego un cuadro donde colocaron las diferentes
causas que tenemos dentro del diagrama de ishikawa.

Cada patrticipante cuenta con 15 votos, los cuales pueden ser utilizados de forma
libre, esto indica que cada participante puede colocar los votos a la causa que el
crea que afecta mas el proceso del area de polvos. De igual forma, se les informé
gue no era necesario llenar todos los espacios, sino Unicamente con las causas
gue ellos consideran pertinentes desde su punto de vista y experiencia, solamente
gue no se pueden exceder de los 15 votos.

Esta encuesta se realizé de forma confidencial, donde el nombre de las personas
gue participaron no se dird por efectos de la investigacién, para promover la
participacion de todas las personas seleccionadas, pero los resultados si se

compartiran.

La encuesta cuenta con el apartado donde estan las causas que fueron obtenidos del

diagrama de causa-efecto o ishikawa, y a su derecha se coloca la columna donde se
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colocarian los votos para cada causa, en la figura a continuacion, podemos observar el

cuadro explicado correctamente

Tabla 6

Formato para el analisis multivoto segun las causas encontradas que provocan los altos

tiempos de produccion y la baja produccion en el area de polvos, Café Britt Costa Rica S.A.

Al concluir con el

colaboradores, se obtuvieron los siguientes resultados con respecto a los votos:

Area: Polvos

Puntos disponibles: 15

Encuesta para el analisis de causas del proceso, (Disefio de un sistema de
control para los tiempos de producciony la produccién en el area de polvos,
Café Britt Costa Rica S.A)

Causa

Frecuencia puntos obtenidos

Falta de materia prima.

Demora en entrega de materia prima.

Falta de mantenimiento preventivo.

Incorrecta dosificacion por parte de la
magquina de polvos en el producto final.

Falta de capacidad con la maquinaria.

El método de llenado de las mezcladoras no
es el adecuado.

No existe un sistema para las 6rdenes de
produccion

Problemas en ergonomia.

Falta de capacitacion.

Considerable desgaste fisico.

Clima no deseado en el area de trabajo.

Espacio reducido.

No existen KPI'S que den informacion sobre
los tiempos de produccion, ni produccion del
area.

Incorrecta distribucion de la materia prima.

Indicaciones: Se le otorgan 15 puntos, los cuales los puede distribuir segun su
perspectiva con las diferentes causas que encuentran en cada recuadro. (No es

necesario llenar todas las casillas)

Fuente: (Elaboracion propia).

analisis de multivoto e intercambio de argumentos por parte de los
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Tabla 7

Sumatoria de votos realizados por los colaboradores de Café Britt Costa Rica S.A, con

referencia a las causas que provocan los altos tiempos de produccion y la baja de la

produccién.

Calculo de frecuencias de las causas del proceso

Causa

Puntos obtenidos

No existe un sistema para las 6rdenes de
produccion

50

Incorrecta distribucion de la materia prima.

45

Incorrecta dosificacion por parte de la
maquina de polvos en el producto final.

35

El método de llenado de las mezcladoras no
es el adecuado.

32

Falta de capacidad con la maquinaria.

31

No existen KPI'S que den informacion sobre
los tiempos de produccidn, ni produccién del

29

Falta de mantenimiento preventivo.

25

Falta de capacitacion.

11

Falta de materia prima.

10

Espacio reducido.

Demora en entrega de materia prima.

Clima no deseado en el &rea de trabajo.

Considerable desgaste fisico.

Problemas en ergonomia.

Fuente: (Elaboracién propia).

Como se puede observar en la tabla anterior, las causas que recibieron mas votos en

comparacioén con las otras fueron:

- No existe un sistema para las 6rdenes de produccion.

- Incorrecta distribucion de la materia prima en el area de polvos.

Se debe aclarar que para efectos de la investigacion se van a tomar las posibles

sugerencias de mejora visualizando las causas en conjunto ya que como se puede

observar anteriormente las causas con mas votos presentan caracteristicas similares,

por lo tanto se van a tomar en cuenta la rama de método que dio como resultado 81
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puntos, maquinaria con 91 y medida con 74. Pero con la necesidad de tener un panorama
mas amplio y claro de la problemética se debe analizar el impacto de cada causa.

Por lo que el impacto de estas causas, se analizara posteriormente en el diagrama de
Pareto para no solo visualizar los criterios graficamente, sino determinar cuales de éstas
causas forman parte del 80% de los problemas en relacion al manejo de los altos tiempos
de produccion y la produccion del area de polvos y a su vez tener un panorama mas

claro para validar posibles hipoétesis de sugerencias de mejora.

4.3.2 Diagrama de causa o efecto, ishikawa.

Con el transcurrir del proyecto, estudios de piso, entrevistas a los colaboradores por
medio del analisis multivoto (Ver anexo 1), pudimos obtener datos que ayudan a
establecer las causas que estan provocando los bajos tiempos en produccién y la baja
produccién que se esta presentando el area de polvos, todas las causas se calificaron
en el diagrama de ishikawa las cuales son: material, maquinaria, método, mano de obra,
medio ambiente y medida. Clasificando cada causa en los diferentes campos que
tenemos, ayudando a analizar como esto se asocia con el objetivo de lograr encontrar

las causas principales y asi mismo proponer las mejorar pertinentes,

A continuacion, se muestra el diagrama de ishikawa que se adapta al proyecto, ya que

son las causas que afectan el proceso.
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Figura 13
Diagrama de ishikawa con las causas encontradas en el &rea de polvos, Café Britt Costa Rica

S.A

Altos tiempos de produccion y baja produccion en el area de polvos, Café
Britt Costa Rica S.A.

Método

El método de llenado de las )
mezcladoras no es el adecuado

Maquinaria

Falta de mantenimiento
preventivo

Incorrecta dosificacion por
parte de la maguinade —*
olvo en el producto final.

Falta de capacidad con la
maquinaria.

Material

Falta de materia prima

No existe un sistema para las

ordenes de produccion.
Demoraenentregade

materia prima
Problemas en ergonomia——— Baja
produccion
en el area de

polvos.

Clima no deseado en el-
area de trabajo

No existen KPI'S que den
informacion sobre los

tiempos de produccion, ni
produccion del area.

Falta de capacitacion

>

Considerable desgaste fisico.— Espacio reducido

Incorrecta distribucion
de planta

Mano de obra Medio Ambiente Medida

Fuente: (Elaboracion propia).

Para tener un poco mas claro, porque se eligieron estas causas se explicaran a

continuacion.

4.3.2.1 Material

4.3.2.1.1 Falta de materia prima

Durante los recorridos en piso, se detectdé que una de las consecuencias de la baja
produccion y los altos tiempos que podemos encontrar en las 6rdenes de produccion se
produce debido a la falta de materia prima en el area de trabajo, esto se da muchas
veces debido al centro de distribucion, ya que ellos son los encargados de hacer el
despacho de los materiales que se necesiten para realizar los diferentes productos en el

area de produccioén de toda la empresa, los atrasos se dan muchas veces porque estan
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despachando otras areas y hay que dar un tiempo prudencial para el despacho del area

de polvos.

Otras veces se dan porque no se asignan las o6rdenes para que los del centro de
distribucion puedan preparar la materia prima para su respectivo despacho en el area.
Esto se da en diferentes ocasiones en medio de la produccion provocando que se tengan
gue detener ya que no tienen la materia para continuar preparando las diferentes
mezclas que se hacen para los diferentes productos que se producen en el area de

polvos, provocando muchos tiempos muertos y esperas que no estan contempladas.

4.3.2.1.2 Demora en la entrega de la materia prima

En esta causa, encontramos que la mayoria del tiempo la demora en la entrega de la
materia prima se produce debido a que el area es demasiado pequefa con respecto a la
cantidad de producto que se maneja dentro de la misma, provocando que con el
transcurrir del dia y conforme se van completando las érdenes de produccion, se
acumulen tarimas haciendo que si el espacio es pequefo se vuelva ain mas pequefio,
lo que hace que no se pueda ingresar las tarimas con la materia prima, hasta que se
termine la orden de produccién y poder despachar le producto final y asi poder ingresar

al area la materia prima.

Se dan casos que no se despacha producto del dia anterior, al llegar el otro dia se
encuentran con dos o tres tarimas de producto final y hasta que se dé el visto bueno de
calidad no se pueden despachar provocando una aglomeracion de tarimas con materia

prima, producto final, haciendo que si se necesita alguna materia prima en especifico no
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se pueda ingresar hasta realizar el despacho de las tarimas que ya estan listas. (Ver

anexo 2)

4.3.2.2 Maguinaria

4.3.2.2.1 Falta de mantenimiento preventivo

Una de las causas encontradas en el proceso, y una de las que mas afecta debido a que
muchas veces por la mala planificacién de los mantenimientos provoca que la maquina
de polvos presente problemas con la cuchilla, codificadora, con el tornillo que dosifica la
cantidad necesaria para cada bolsa, entre otros. Todo esto se da debido a que no tienen
establecidas fechas, ni tiempos establecidos para realizar los mismos, afectando al
proceso debido a que provoca que se genere mucho reproceso que genera mucha

perdida de dinero a la empresa. (Ver anexo 3)

Al terminar de analizar esta causa se logro llegar a la conclusién que es una causa directa
en el proceso de produccion, ya que cuando se necesita realizar un mantenimiento
debido a que el equipo fallo, se lleva un tiempo prolongado para lograr atacar
directamente el problema por el cual la maquina se tuvo que detener, seguidamente de

realizar pruebas para entregar el equipo en 6ptimas condiciones

4.3.2.2.2 Incorrecta dosificacion por parte de la maquina de polvo en el producto
final

Cuando hablamos de una incorrecta dosificacién por parte de la maquina de polvo en el
producto final, nos referimos a la maquina empacadora, debido a que la misma funciona
por medio de parametros que determinan el peso a dosificar para cumplir con los

pardmetros establecidos por la empresa, y un tornillo el cual es el que realiza el llenado
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de las bolsas, este provoca que las bolsas no cumplan con los parametros establecidos
en cuanto a peso, esto ya que el tornillo muchas veces dispensa mas de la cuenta o asi
mismo baja la cantidad de polvo provocando que el parametro sea por debajo de lo
establecido. Todo este proceso de verificar el peso del producto también se realiza por
medio de una balanza adicional donde el operario pesa cada bolsa que va empacando

la maquina. (Ver anexo 4)

Esto provoca que se tenga que reprocesar todas las bolsas que salgan defectuosas con
respecto a los parametros, provocando que la orden de producciéon dure mas en ser
terminada, y se tenga que realizar doble el trabajo ya que el polvo tiene que ser

reintegrado nuevamente dentro de la tolva principal de maquina.

4.3.2.2.3 Falta de capacidad con la maquinaria

Durante las visitas al area de polvos, se notd una deficiencia en el proceso ya que cada
orden de produccion que son asignadas en el area es de 600 unidades las cuales
equivalen a 300 kilos de mezcla. El area cuenta solamente con dos mezcladoras las
cuales tienen una capacidad cada una para ciento cincuenta kilos de mezcla, lo que
provoca que se tengan que usar las dos solo para poder completar una orden de
produccion. Esto hace que durante el dia el operario tenga que cargar una mezcladora
cada treinta minutos y durando cargando cada mezcladora 25 minutos por los largos

desplazamientos.

Esta es una causa las cuales no esta afectando la produccién debido que si se pone la

maguina a una capacidad mayor a la que estan trabajando las mezcladoras no dan
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abasto con la produccion y hace un gran cuello de botella, porque el tiempo estimado

para que una mezcla esta lista es de treinta y cinco minutos.

4.3.2.3 Método

4.3.2.3.1 Método de llenado de las mezcladoras no es el adecuado

Uno de los procesos mas importantes dentro del area de polvos, es el método empleado
para el llenado de las mezcladoras, ya que los operarios tienen que realizar el llenado de
estas por medio de sacos de mas de veinte kilos, lo que provoca que los tiempos en
produccién se eleven considerablemente, afectando esto a la produccion diaria. Este
proceso genera un desgaste por parte del operario ya que cada saco que deposita en la
mezcladora se tiene que trasladar alzado en hombro y asi sucesivamente con cada uno
de los sacos para completar la receta, esto hace que se tengan que cargar las
mezcladoras minimo seis veces al dia cada una y como se dijo anteriormente esto puede
generar lesiones, incapacidades y provoca un retraso en el proceso debido a como se

realiza la tarea.

4.3.2.3.2 Problemas en ergonomia

Durante el proceso, para la preparacion de las diferentes mezclas para completar el
producto final, se tiene que llevar la diferente materia prima que indique la formula, esto
produce una mala practica de levantamiento de la materia prima, ya que los sacos que
se utilizan para completar las mezclas son muy pesados, ya que cada saco pesa el de
leche 25 kilos, cocoa 25 kilos, azucar 40 kilos, que con estos se completan las recetas
de los diferentes productos. El proceso de llenado de las mezcladoras se realiza minimo
diez veces ya que estas son la cantidad de érdenes que realizan, tomando en cuenta los

largos recorridos siete veces cada vez que cargan una mezcladora, el proceso de las
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cargas de las mezcladoras es dependiendo de la mezcla, pero este proceso se realiza

de la siguiente manera.

Primeramente, el operario prepara la materia prima pesando cada saco en una balanza
hasta completar la receta, seguido de esto hace el desplazamiento de los sacos uno a
uno hasta la mezcladora en un recorrido de veinte metros por cada saco, ya con la
materia prima dentro de la mezcladora se cierra esta y se procede a encenderla para
preparar la mezcla para que después sea autorizada por el departamento de calidad para

empezar a producir.

No se cuenta con un mecanismo automatizado que agilice esta labor, lo que provoca que
los operarios tengan que levantar los sacos y llevarlos hasta la mezcladora

correspondiente.

En las visitas en piso que se realizaron, se observé que no cuenta con un equipo de
seguridad para hacer este tipo de levantamientos, y que los alzan como a ellos les quede

mas comodo siendo muchas veces la peor postura para hacer el levantamiento.

4.3.2.3.3 No existe un sistema para las 6érdenes de produccion.

Adicional a que los tiempos de produccion son sumamente altos, débido a los diferentes
problemas que se presentan en los procesos para completar el producto final, no se tiene
un sistema para las 6rdenes de produccién del area, lo que ocasiona que no se tenga un
historial de los datos, tampoco se puede tener claro cuanto se dura por orden de
produccion, y eso ocasiona que no se pueda medir el rendimiento del area, entre otros

indicadores.
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El no tener un sistema de oOrdenes de produccion afecta ya que la empresa quiere
implementar el plan de incentivos en el area de polvos, asi también establecer metas de
produccion para lograr tener un reporte que indique los tiempos de duracion de las

ordenes de produccion y la productividad en el area de polvos..

4.3.2.4 Mano de obra

4.3.2.4.1 Falta de capacitacion

Durante las entrevistas que se les realizo a los operarios que son los encargados del
proceso, se logré saber que no cuentan con los conocimientos adecuados para el
levantamiento de los pesos, tampoco cuentan con las diferentes herramientas de

seguridad que se deberian estar usando para este tipo de actividades.

Cabe mencionar que la capacitacién al personal, es de suma importancia ya que los
orienta a los diferentes cambios que se realizan dentro de los procesos, asi también
ayuda a explicarles cdmo funciona correctamente cada proceso que tienen que realizar
en el area, no los expone a lesiones, o equivocaciones dentro de las tareas que tienen
gue realizar, pero esto no se cumple dentro de la empresa ya que no se cuenta con una
capacitacién al personal constante, haciendo que si un proceso se hace de manera
errébnea en cuanto a posturas 0 movimientos se sigan realizando ya que no se les
retroalimenta, esto hace que cuando ingresa un compafero nuevo se siga con la
tendencia de hacer cada proceso que se hace mal se siga haciendo de esa manera ya
gue el que realiza el entrenamiento es el lider del area. Donde muchas veces no se les

informa sobre la complejidad de varias tareas.
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4.3.2.4.2 Considerable desgaste fisico

Esta causa se ajusta a las dos anteriores, ya que con esta causa se pudo ver, que las
malas posturas durante los traslados de la materia prima para completar las mezclas en
cada mezcladora, genera un considerable desgaste fisico donde se producen lesiones
dentro de los operarios, y que en media jornada ya este sumamente agostados, asi
también porque el area no cuenta con una ventilacién adecuada generando un calor que
no es el optimo para trabajar, y no cuentan con un espacio amplio que facilite los
traslados ya que muchas veces tienen que pasar en el espacio que hay entre la maquina
y la tarima que ponen a la par ya que el espacio es muy corto, provocando un esfuerzo

mayor en el momento que se tiene que realizar la preparacion de la mezcla.

El desgaste fisico si es muy importante en esta area, donde todos los dias es el mismo
operario el que realiza la tarea del llenado de las mezcladoras, teniendo también que
mover las mezcladoras llenas a la tolva para abastecer la maquina para seguir con la
produccion, el problema es que cuando se hacen el movimiento la mezcladora tiene

ciento cincuenta kilos de mezcla, teniendo que hacer un esfuerzo extra.

4.3.2.5 Medio ambiente

4.3.2.5.1 Clima no deseado en el area de trabajo

A la causa anterior también se le puede sumar esta, debido a que el clima dentro del
area no es el 6ptimo para desarrollar las diferentes actividades, ya que no cuenta con
una ventilacion adecuada que colabore con el clima, provocando mucho calor con el
transcurrir de la jornada laboral, lo que provoca una baja disposicion del personal y

agotamiento fisico de igual manera.
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4.3.2.5.2 Espacio reducido

Actualmente el area no cuenta con las dimensiones deseadas, lo que lo hace un area
sumamente pequefia con respecto a las dimensiones que se necesitan, debido a esto
conforme se van realizando las ordenes de produccién se va entarimando, lo que
provoca que se acumulen las tarimas tanto de producto terminado junto con las de

materia prima, haciendo el espacio aun mas pequefio.

Durante los diferentes procesos los operarios realizan muchos recorridos, que se
complican debido al poco espacio que hay durante el transcurso del dia, y para el llenado
de las mezcladoras vuelve la tarea un poco peligrosa debido a que se puede presentar
un accidente por chocar contra una tarima, provocando también que el area se vuelva
caliente por diferentes motivos, como la maquina, mezcladoras, y que no se cuenta con

una ventilacién adecuada.

En conclusioén, las dimensiones del area no son éptimas para poder realizar las diferentes

tareas asignadas que se realizan diariamente.

4.3.2.6 Medida

4.3.2.6.1 No existen KPI'S que den informacioén sobre |los tiempos de produccion,
ni produccioén del area

Se realizaron diferentes reuniones con la jefa de produccion, la gerencia y los diferentes
colaboradores de la empresa, y no se obtuvo informacion sobre los tiempos de
produccion ni tampoco parametros de la produccion, este tema tambien se trato dentro
de las propuestas de la lluvia de ideas y se logro mostrar que los KPI'S son de suma

importancia dentro del proceso de produccion.
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Esto afecta debido a que no se tiene claro los diferentes indicadores que nos demuestren
el desarrollo del proceso, si estamos cumpliendo con el rendimiento dentro de proceso,
si se logra llegar a la meta de produccion y muchas cosas mas, haciendo que la empresa

se vea afectada ya que no se tienen claros los indicadores mencionados anteriormente.

4.3.2.6.2 Incorrecta distribucién de la materia prima

Con respecto a esta causa, influye de manera directa ya que se pudo observar en la
distribucién de planta, la distancia entre las mezcladoras y donde se coloca la materia
prima es bastante larga lo que ocasiona que cuando se preparan las mezclas para los
distintos productos se realicen muchos desplazamientos provocando altos tiempos y
perdida de tiempo productivo en este proceso. Estos altos desplazamientos que se
realizan provocan el desgaste en el operario ya que la carga de las mezcladoras se
realizan minimo doce veces al dia. Asi mismo, no se tiene rotulado para tener la materia
prima siempre ordenada, esto provoca que las tarimas las coloquen en cualquier parte
del area donde muchas veces provoca que se sature y hayan tarimas estorbando con

otras, haciendo un espacio sumamente estrecho (Ver anexo 5).

Al completar todas las causas, se procede a agrupar por afinidad, lo que nos ayudara en
el diagrama de pareto que nos determinara las causas que presentan mayor problema

en el proceso del area de polvos.
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Tabla 8

Causas que generan problemas en el proceso del area de polvos agrupadas por afinidad.

Causas agrupadas por afinidad
6M Causas Puntos obtenidos
Falta de materia prima. 10
Material Demora en entrega de materia .
prima.
Falta de mantenimiento preventivo. 25
Incorrecta dosificacion por parte
Magquinaria de la maquina de polvos en el 35
producto final.
Falta de capacidad con la 31
maguinaria.
El método de llenado de las
32
mezcladoras no es el adecuado.
Método l,\lo existe un S|steme_1,para las 50
ordenes de produccion
Problemas en ergonomia. 5
Falta de capacitacion. 11
Mano de obra
Considerable desgaste fisico. 5
Clima no deseado en el 4rea de 6
Medio Ambiente |{rabajo.
Espacio reducido. 9
No existen KPI'S que den
informacion sobre los tiempos de 29
Medida produccién, ni produccion del area.
Incorrecta distribucién de la 45
materia prima.

Fuente: (Elaboracion propia).
4.3.3 Diagrama de Pareto
Una vez que se realizan los calculos de la frecuencia de las causas provenientes del
analisis multivoto, se procede con la creacion del diagrama de pareto con el fin de buscar
las causas que hay que tomar en cuenta para las posibles sugerencias de mejora, dicho

diagrama es de mucha utilidad en el ambito ingenieril ya que ofrece una facil visualizacion
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y da en términos de enfoque las causas a tomar en cuenta con sus respectivos numeros

gue lo respaldan.

Es importante la utilizaciion de esta herramienta ya que si bien es cierto se han analizado
las causas provenientes de los colaboradores, no todas tienen tanta importancia para
tomarlas en cuenta en posibles sugerencias de mejora a corto plazo, bajo la premisa del
“20% de las causas, provocan el 80% de los problemas”; se realiza el analisis pertinente

para la obtencion del diagrama de pareto, obteniendo el siguiente diagrama:

Figura 14
Diagrama de Pareto segun las causas que estan provocando los altos tiempos de produccién y

baja produccién en el &rea de polvos.

Diagrama de Pareto "Procesos que provocan altos tiempos de produccién y la
baja produccién en el area de polvos”
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Fuente: (Elaboracion propia).
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Al observar el diagrama mostrado anteriormente se puede deducir que las primeras siete
causas conforman el 82%, donde se presenta una gran variabilidad sobre temas del
porque los altos tiempos en produccién y la baja produccion, asi como otros provenientes
de la maquinaria y método. Para el proyecto se tiene que buscar el complemento de las
causas que estan representando el mayor impacto para analizar las posibles mejoras se
va a tomar en cuenta: los altos tiempos de produccién y la baja produccion, asi como la

magquinario, método y medida.

Para analizar y buscar las oportunidades de mejora se utilizé la herramienta de los cinco
porqués para tener mayor validez en la propuesta. Para dar un paso importante en cuanto

a metodologia a seguir para ofrecer una hipotésis de solucion.

4.4 Conclusiones del diagnostico

Por medio de la utilizacion del diagrama de Pareto se determinan las causas que estan
afectando el proceso del area de polvos donde al mismo tiempo se toma la decisién de
dar prioridad a las causas que mas estan afectando el proceso para realizar el

diagnostico.

Con base al diagnostico se logran priorizar la causas.

No existe un sistema para las érdenes de produccion.
- Incorrecta distribucion de la materia prima.

- Incorrecta dosificacion de polvo en el producto final.

- Llenado de las mezcladoras no es el adecuado.

- Falta de capacidad con la maquinaria.
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No existen KPI'S que den informacion sobre los tiempos de produccion, ni
produccion del area.

Falta de mantenimiento preventivo.
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CAPITULO V. PROPUESTA DE SOLUCION
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5.1 Disefo de la propuesta

En este apartado se lleva a cabo el disefio de una o las propuestas de mejora para el
efecto planteado en la seccidon anterior, con esto se pretende reducir o eliminar las
causas principales encontradas mediante el diagrama de Pareto y con ello establecer
oportunidades de mejora adecuadas para el efecto de altos tiempos de produccién y la
baja produccion del area de polvos. Ademas, para cada propuesta se procedera a
analizar los beneficios que traen para la compafiia. Las causas con mayor impacto a

tomar en cuenta para el disefio de las propuestas se plantean a continuacion:

Tabla 9
Frecuencia absoluta y porcentaje de las causas que provocan los altos tiempos de produccion y

la baja produccion en el area de polvos, Café Britt Costa Rica S.A.

Causas Frecuencia absoluta | Porcentaje | Tipo de causa
No existe u1.1/3|stema para las 6rdenes 50 17% Método
de produccién
Ingorrecta distribucion de la materia 45 15% .
prima.
Ingorr'ecta dosificacion por parte dg la 35 12% Maquinaria
maquina de polvos en el producto final.
El método de llenado de las mezcladoras 32 11% Vel
no es el adecuado.
Falta de capacidad con la maguinaria. 31 10% Magquinaria
No existen KPI’'S que den informacion
sobre los tiempos de produccion, ni 29 10% Medida
produccion del area.
Falta de mantenimiento preventivo. 25 8% Magquinaria

Porcentaje acumulado 83%

Fuente: (Elaboracion propia).

Como lo podemos observar en la tabla anterior las causas planteadas acumulan el 83%
entre las siete de ellas, por lo que se van a tomar en cuenta en conjunto para establecer
un disefio para la mejora y en el caso de las otras se plantearan sus respectivas

sugerencias sin dejar de lado el tema del sistema de control para los tiempos de
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produccion y la produccion del area de polvos como tal ya que por medio de los analisis

realizados a través de los cinco porqués redundaron en una misma causa.

Para el disefio de las propuestas se tomaron en cuenta los procesos que estan siendo
criticos, afectando la producciéon asi mismo incrementando considerablemente los
tiempos de producciéon. De acuerdo, con las recomendaciones de los supervisores y
gerente de manufactura debido a que no se tiene el control de los tiempos de produccion,
los altos desperdicios que se dan por la incorrecta dosificacion por parte de la maquina
de polvo en el producto final provocando re trabajos, desplazamientos constantes al
momento de alistar la materia prima, entre otros, nos indican que mejorar esta area es

importante para efectos de produccion y la compafiia como tal.

A continuacion, se mostraran las propuestas realizadas para esta investigacion segun

las causas de mayor impacto o peso.

5.1.1 Propuesta 1. Causa: Sistema para las érdenes de produccion.
Considerando todas las causas principales, se encuentra una de las etapas
fundamentales en el desarrollo de esta investigacion: el disefio de un sistema para las

ordenes de produccion.

Para la creacién de un sistema de control de los tiempos de produccién y la produccién
del area, es adecuado que tenga la capacidad de brindarnos el tipo de producto,
encargado de la orden de produccion, lote de cada orden, el tiempo total efectivo de
produccion, los tiempos de paro por alguna situacion que se presente dentro del proceso,

cantidad exacta de unidades producidas, inicio y final del proceso. Esto, ya que al tener
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el sistema de control podemos empezar a establecer las metas del area y asignar el

tiempo de produccién por cada producto que se realice, asi logrando ordenar el area.

El poder tener el registro de cada orden de produccion nos genera trazabilidad, esto ya
que, tener el conocimiento de cuanto se duré por orden de produccion, los tiempos

muertos que se tuvieron, el responsable de la orden y la cantidad producida.

En el caso del proyecto, uno de los problemas es que la materia prima no tiene un orden,
lo que provoca que los tiempos de carga de las mezcladoras aumenten debido a que
muchas veces la materia prima mas pesada la colocan alejada, y adicional a esto el
método de traslado de la materia prima es incorrecto ya que el operario tiene que cargar

cada saco lo que puede provocar lesiones y vuelve el proceso aun mas lento.

En el caso de mejora en la toma de datos, se realizaron diferentes reuniones con las
personas encargadas del proceso de polvos, con la jefa de manufactura, jefa de
produccion, supervisores e incluso con el departamento de TI. Fue un proceso
multidisciplinario ya que no solo se queria ver como proponer un método que aportara a
la resolucion de las causas de forma conjunta, sino que todas las personas involucradas

en los procesos productivos de la compafia tuvieran cierto beneficio con la sugerencia.

En las reuniones se tocaron diferentes temas de cémo conseguir la trazabilidad de los
procesos, las curvas de aprendizaje en el momento de implementar el software nuevo

dentro de las tabletas, entre otros.

Con la sugerencia de los altos mandos de la compafiia, se decidi6 en conjunto de
aprovechar la tecnologia digital como las tabletas que estan en cada area, pero no se

utilizan de la manera correcta. Esto se ajusta correctamente al proyecto, el paso siguiente
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fue disefar el sistema de manera que fuera de facil utilizacion para los operarios, y que
se obtuviera los datos que se necesitan para el control de la produccion y el tiempo de

duracioén de la misma.

Al plantear la idea al departamento de tecnologia, e indicé que la mejora se podia
implementar en toda la planta de chocolates, ya que es un sistema estandarizado y super

sencillo de manejar y requiere muy poco tiempo de capacitacion.

Dicho lo anterior por el area de tecnologia de la compaiiia, se observo el sistema que
tenian las tabletas y las herramientas que tenia el sistema las cuales eran totalmente
funcionales, pero no se utilizaban, seguido de esto se analizaron los datos que se quieren
obtener con el reporte y asi realizar los cambios de las herramientas en la plataforma de

la tableta.

Café Britt Costa Rica S.A, cuenta con un sistema el cual es utilizado por todos los
departamentos como por ejemplo ingenieria, ventas, contabilidad, inventarios,
produccion, recursos humanos, mantenimiento, entre otros. En dicho sistema se cuenta
con una seccion utilizada por produccién, la cual tiene como objetivo poder darles
seguimiento a las érdenes de produccion, ver los insumos que se consumieron por orden,

el producto que se produjo, todo esto parar lograr cumplir con la produccion.

Al ver la funcionalidad del sistema se brindé la idea de darle seguimiento a las érdenes
de produccion, ya que los operarios contaban con el sistema, pero no lo estaban
utilizando de forma correcta y tenian varias herramientas que no se utilizaban. Asi

también, se recibieron sugerencias del area de sistemas donde nos indicaron que se
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podia abrir una opcion dentro del area de reportes donde se podria extraer el reporte de

las diferentes 6rdenes de produccion.

En el sistema de la empresa se tuvieron que variar las herramientas que se van a utilizar,
sin embargo, fue un cambio pequefio con el fin de no afectar el desarrollo del proceso,
en el proceso de prueba. Lo que se quiere decir con esto es que las opciones para
justificar los paros en los procesos eran muchas entonces se automatizaron, de igual
manera se les coloc6 una opcion para poder colocar la cantidad producida y de igual
manera un tiempo de produccién que anteriormente no lo tenian, todo esto para poder
darle seguimiento a las 6rdenes de produccion y poder tener el reporte de las mismas,
todo esto para beneficiar el proceso, y haciendo que se pueda trabajar en la mejora sin

afectar los intereses de Café Britt Costa Rica S.A.

Abordando el tema de la idea del sistema se van a aclarar los pasos a seguir para que

éste funcione:

1. Primeramente, dentro del sistema de la compafia el departamento de
planeamiento de produccién, ingresa en el WMS en la opcion de produccion,
asigna la produccion de la semana del area de polvos, donde coloca los diferentes
productos que se tienen que producir durante la semana para lograr cumplir con
la demanda que los clientes solicitan.

2. Unavez con la produccién de la semana ya establecida e ingresada en el sistema
de la compainiia en el area de produccién, el Departamento de Produccion ingresa
en el sistema igualmente en la opcién de produccién, y se despliegan varias

opciones seleccionando la opcion de asignacion de orden de produccion.
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3. Al estar dentro de la seccion de asignacion de las érdenes de produccién, se
pueden observar todas las 6rdenes de produccion que el area de produccion tiene
gue asignar al area de polvos, con esto se le puede dar seguimiento a las 6rdenes
ya que se puede seleccionar las opciones de: asignado, en-proceso, producido,

liberado por calidad, entre otros.

A continuacion, se mostrara la interfaz de asignacion de 6rdenes de produccion:

Figura 15
Demostracion de las 6rdenes de produccion a través del sistema de produccion, interfaz

"Asignacion de 6rdenes de produccion’.

Il wMS Chocolate Costa Rica —

J0SE DAVID RODRICUEZ

COMPANIA:| Cafe Britt Costa Rica PRINCIPAL ~ BODEGAS - ARTICULOS - SOLICITUDES = RECEPCION ~ DESPACHO REPORTES = ADMINISTRACION ~ PRODUCCION -

CALENDARIO RECEPCION

ASIGNACION DE ORDENES DE PRODUCCION

LOTE SKU PRODUCTO SUBCATEGORIA MAQUINA ESTADO
POLVOS - Asignado hd
SEC. | LOTE SKU PRODUCTO CANT. SUBCATEGORIA MAQUINA | ESTADO
F # # F & # # # #

10 222245-56 337831 LECHE ENTERA EN POLVO 500G £00.00 Folvos POLVOS Asignado
1 222245-57 337831 LECHE ENTERA EN POLVO 500G £00.00 Folvos POLVOS Asignado
1z 222245-58 237831 LECHE ENTERA EN POLVO 500G £00.00 Polvas POLVOS Asignada
12 222245-59 337831 LECHE ENTERA EN POLVO 500G £00.00 Polvas POLVOS Asignada
14 222245-83 367592 LECHE VAINILLA EN POLVO 500G £00.00 Polvas POLVOS Asignada
15 222245-54 367532 LECHE VAINILLA EN POLVO 500G £00.00 Palvos POLVOS Asignada
5 222245-85 367532 LECHE VAINILLA EN POLVO 500G £00.00 Palvas POLVOS Asignada
17 222245-56 367532 LECHE VAINILLA EN POLVO 500G £00.00 Palvos POLVOS Asignada
18 222245-57 267532 LECHE VAINILLA EN POLVO 500G £00.00 Palvas POLVOS Asignada

Fuente: (Sistema de WMS de Café Britt Costa Rica S.A).

Como se muestra en la imagen anterior, podemos ver las 6rdenes que fueron creadas
por el departamento de planeamiento de produccion, seguido a esto, esta en la pantalla
gue se le despliega al departamento de produccion para empezar a asignar las érdenes

al area de polvos, las cuales nos muestra el lote, SKU, producto, cantidad, area a la que
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pertenece la orden, maquina y por ultimo el estado. Dentro de este programa se les da
el seguimiento a las diferentes érdenes, ya que cuenta con una opcion de “Estado”,
donde trae diferentes opciones como: asignado, en proceso, producido, liberado por
calidad, finalizado y cancelado, con estas diferentes opciones se puede ver en qué parte

del proceso se encuentra cada orden de produccion sin tener que ir al area a preguntar.

Una vez que el Departamento de Produccién asigno todas las érdenes al area de
polvos, en la tableta automéaticamente apareceran estas ordenes, con las cuales el
operario da inicio con la produccién. A continuacion, se muestra como se reflejan las

ordenes de produccion en la tableta.

Figura 16
Demostracion de las 6rdenes de produccién en la tableta del area de polvos, Café Britt Costa
Rica S.A.

& PRODUCCION - FABRICA DE CHOCOLATE POLVOS (POL1011)

Usuario actual: JOSE DAVID RODRIGUEZ

Buscar

PRODUCTO CANTIDAD Pedir insumo
1 5 222245-51 337831 LECHE ENTERA EN POLVO 500G Imoraga 600.00 En-Proceso & ®@
2 2 222245-48 337831 LECHE ENTERA EN POLVO 500G dayana.fonseca 600.00 Asignado ® 4
B 6 222245-52 337831 LECHE ENTERA EN POLVO 500G dayana.fonseca 600.00 Asignado ® 4
4 7 222245-53 337831 LECHE ENTERA EN POLVO 500G dayana.fonseca 600.00 Asignado ® 4
5 8 222245-54 337831 LECHE ENTERA EN POLVO 500G dayana.fonseca 600.00 Asignado ® 4

Fuente: (Sistema de produccion en la Tablet, Café Britt Costa Rica S.A).

La imagen anterior nos describe el sistema que tiene la tableta del area de polvos, donde

se puede ver la cantidad de ordenes asignadas, y cada una tiene su lote, SKU, producto,
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el responsable que asigno la orden, cantidad de unidades y el estado en que se

encuentra cada una de las érdenes de produccion reflejadas en el sistema.

4. Yalistas las érdenes de produccion en el sistema de la tableta del area de polvos,
otra de las pantallas a tomar en cuenta es que al momento de empezar la
produccion tienen que ingresar a la orden que van a realizar, pero antes les
aparece las siguientes opciones donde si lo que ocupan es ver si tienen
existencias de materia prima entonces presionan en el botén de “consultar”
ayudando a que no empiece a correr el tiempo de produccién. En el momento que
si van a empezar a producir entonces de igual manera les sale la siguiente pantalla

y presionan en el botén “iniciar”.

Figura 17
Opciones en el sistema de produccion del area de polvos para dar inicio o consultar una orden

de produccion. Interfaz de "alerta".

Atencion ®

;Esta seguro que desea iniciar el proceso de produccion? En caso contrario de click al boton de consultar.

Lote: 222245-52 (LECHE ENTERA EN POLVO 500G)
Secuenciamiento: 6

Fuente: (Sistema de produccion en la Tablet, Café Britt Costa Rica S.A).

5. Al darle iniciar, y el operario empieza a realizar la orden de produccion la siguiente
pantalla que se despliega muestra todas la materia prima que se va a utilizar para
al concluir la orden ir colocando todos los insumos utilizados, y automaticamente

empieza a correr el tiempo transcurrido el cual dentro del reporte que se mostrara
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La pan

Figura

al final nos indica la cantidad de tiempo que se dur6 en terminar la orden de
produccion sin ninguna pausa, y asi mismo empieza a transcurrir el tiempo
efectivo el cual nos indica lo que se duré en terminar la orden descontando las

pausas.

talla se muestra a continuacion:

18

Pantalla principal de la orden de produccién en la tableta del area de polvos Café Britt Costa

Rica S.A.

(337831

Lote: 22

e PRODUCCION - FABRICA DE CHOCOLATE POLVOS (POL1011)
Usuario actual: JOSE DAVID RODRIGUEZ
) LECHE ENTERA EN POLVO 500G T“f”“TFi’E‘_’m‘E;Z:;‘i‘ij g : gggjzzn
2245-48 Cont:1858810 CANT. PRODUCIDA

Cant: 600.00 U 0.00 U

CODIGO

20902
22586
2719
343084
356204

43454

B calidad

6.

DESCRIPCION RECETA CANTIDAD
LECHE EN POLVO INTEGRA (KG)  (Bxist: 4,156.01) 294,000 u 0.00
SILICON DICKIDE (KG)  (Exist: 90.78) 6.000 n 0.00
BOLSA TRANSPARENTE 20X30" 25 KILOS  (Exist: 16.07) 0.240 u 0.00
BOBINA 320 MM LECHE VENDING 500G (Exist: 121.49) 5.700 u 0.00
RIBBON 3910 BLACK TTR 55MM X 800M Mi-8139100800558K  (Bxist: 0.00) 0.050 n 0.00
CORRUGADO 340 GRS GENERICO (CHOCO)  (Exist: 491.00) 30.000 u 0.00

@ Terminar

Fuente: (Sistema de produccion en la Tablet, Café Britt Costa Rica S.A).

Durante el proceso de produccion de los diferentes productos muchas veces
suceden diferentes inconvenientes como problemas con la maquina, faltante de
materia prima, entre otros problemas, que provocan que se tenga que detener el
proceso ya sea pocos minutos o puede pasar que se tenga que detener durante
horas, por eso el sistema trae una opcion para ponerle pausa a la orden y asi

justificar por qué se detuvo el proceso.
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A continuacion, se muestra la pantalla:

Figura 19

Opcidn de pausar la orden de produccion en el sistema de la tableta del area de polvos.

Seleccione la categoria de tiempo y luego el tipo de tiempo

Fuente: (Sistema de produccién en la Tablet, Café Britt Costa Rica S.A).

7. Al terminar el proceso de produccion de la orden asignada, el operario procede a
ingresar los insumos utilizados en la orden de produccion y selecciona la opcién
de terminar y seguidamente se le presenta una pantalla para confirmar el terminar

de la orden. A continuacion, se muestra la pantalla:

Figura 20

Pantalla de la opcion para terminar la orden de produccion.

iEsta seguro que desea mover la orden de produccion a estado producido?

OP 222245-57

Finalizar

Fuente: (Sistema de produccion en la Tablet, Café Britt Costa Rica S.A).

8. Con la orden ya finalizada, el departamento de calidad procede a liberarla e
inmediatamente en el sistema de produccién vuelve a aparecer para ser aplicada,
esto para revisar que el costo de la orden sea el correcto y no se exceda de los
pardmetros establecidos de gastos, al revisarla y si esta correcta se le da terminar
y automaticamente se va guardando en el reporte de productividad del area de

polvos.
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9. Concluido todo este proceso nos vamos dentro del sistema del WMS, el sistema
principal de la empresa y nos dirigimos a la opcién de “produccioén”, seguido a esto
se despliegan varias opciones damos click en el botén de “reportes” y por ultimo
en las siguientes opciones seleccionamos “productividad”. A continuacién,

podemos ver este esta seccion del sistema.

Figura 21
Seccion para descargar el reporte para el control de los tiempos de produccion y la produccion

del area de polvos en Café Britt Costa Rica S.A.
Il WMS Chocolate Costa Rica —

COMPARIA:| Cafe Britt CostaRica ~ PRINCIPAL ~  BODECAS ~  ARTICULOS ~ RECEPCION ~  DESPACHO ~  REPORTES ~  ADMINISTRACION ~  PRODUCCION ~

CALENDARIO RECEPCION ASICNACION DE OP

PRODUCCION
REPORTE DE TIEMPOS PRODUCCION CON TIEMPOS MAQUINA CONTROLES «
REPORTES v

INICIO FIN MAQUINA LOTE PRODUCCION
REPORTE PRODUCCION

dd/mm/aaaa (=] dd/mm/ aaaa [=] TODAS LAS MAQUINAS v } REPORTE INSUMO
REPORTE ORDENES
REPORTE TRANSFORMACIONES
REPORTE EXISTENCIAS
REPORTE TIEMPOS
REPORTE ALISTO
REPORTE PRODUCTIVIDAD

Fuente: (Sistema de WMS de Café Britt Costa Rica S.A).

Ya descargado el reporte, a continuacién, podemos ver el reporte que nos despliega el

sistema.
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oFP

22214026
222140-35
222140-34
222140-1
222140-30
222140-29
222140-28
222140-27
222140-26

22214025

222140-18
222140-17
222140-16
222140-16
222140-14
222140-13
222129-47
222133-46
222139-38
222129-27
222139-36
222133-35
222129-24
222139-32
222133-1
222139-30
222139-29
222139-28
222139-27

Figura 22

Reporte de productividad para el control de los tiempos de produccién para la produccién del

area de polvos en Café Britt Costa Rica S.A.

NOMERE NOMERE INICIO FIN ORDEN DE TIEMPO PAUSA TIEMPOD TOTAL
&4 DESCRIRCION MAQUINA OPERARID INEIRRBCEST RINEEDCESTY HORARIOD HORARIO PRODUCCION RAUSAS EFECTI¥D EFECTI¥D EXTRA EFECTI¥O
278N LECHE EMTERA EM POLYOE00G FOLYOS Imoraga 3092022 08:52:23 AM 20402022 12:40:14 PRA E:20:00 AR 50000 PR E00 228 o 0 228
33781 LECHE ENTERA EM FOLYO 500G FOLYOS Imoraga IMOIZ0ZZ DE:23:17 AM Z00NZ022 12:32:27 P B:30:00 AN 5:00:00 FM E00 363 o 0 363
33783 LECHE EMTERA EN POLYO 500G POLYDS Michael 02022121237 PR 20002022 12:18:42 PR E:20:00 40 B00:00 PR 101 a a 1] a
278N LECHE EMTERA EM POLYOE00G FOLYOS Imoraga 290942022 03:04:62 AM 2902022 1:39:65 AR E:20:00 AN 50000 PR E00 156 o 0 1585
33783 LECHE ENTERA EM FOLYO 000G FOLVOS Imoraga 202022 05:40:44 P Z0M0Z022 1:45:15 AN E:30:00 AN 5:00:00 P E00 278 -156 0 434
33783 LECHE EMTERA EN POLYO 500G POLYDS Imoraga 200032022 07:60:26 AN 290/2022 11:26:15 AM E:20:00 AN B00:00 PM 101 226 a 1] 226
278N LECHE EMTERA EM POLYOE00G FOLYOS Imoraga 20912022 04:26:68 P 290092022 1:22:10 AN E:20:00 AR 5:00:00 PR E00 326 -27 0 362
33326 CHOCOLATEEBRITT GOURMET EM FOLVO LATA FOLYOS Imoraga 2H0IZ022 10:1316 AN 2502022 1:56:15 AN E:30:00 AN 5:00:00 P 300 03 o 0 03
33326 CHOCOLATEERITT GOURMET EMPOLVOLATA POLYOS Michael 2002022 12:22:32 PM 2202022 021241PM E:20:00 40 B00:00 PR 200 - o a 1] 0
3939 CHOCOLATE BRITT GOURMET EM POLYVO LATA, FOLYOS Imoraga 2EH092022 02:02:47 2202022 021200 EA0:00 AR 50000 PIA 300 Mantenimiento por 1208 10 0 209
400 GR Fr Fra Falla con
28201 CHOCOLATE MEZCLA PARA MAGUINA YERDIMG POLYOS Mlichael 202022 011644 PRA 2302022 02:22:32 PR E:30:00 AN 60000 PR E00 - E7 a 1} 1)
28201 CHOCOLATE MEZCLA PARA MAGUINA YERDING POLYOS Imoraga 2HON2022 11:47:23 AN 230942022 0215:37 PR 6:30:00 AN 5:00.00 PM E00 48 o 0 "3
28201 CHOCOLATE MEZCLA PARA MAGUINA VERDIMG POLYOS Mlichael ZBI0Z022 11:02:45 AN 2602022 01:41.03 PME:30:00 AN 5:00:00 P E0D 153 o i} 153
28201 CHOCOLATE MEZCLA PARA MAGUINA YERDIMG POLYOS Imoraga 2EI092022 08:63:31 AN 26032022 105617 AR E:30:00 AN 60000 PR E00 123 a 1} 123
28201 CHOCOLATE MEZCLA FARA MAGUINA YERDING FOLYOS Imoraga SHONZ0ZZ 05GP 2602022 10:53:30 Al B:30:00 AN 5:00:00 FM E00 252 -3 0 M3
282011 CHOCOLATE MEZCLA PARA MAGUINA VENDING FOLYDS Imoraga 202022 02:28:42 PR 2H0A2022 03:42:22 Ph E:20:00 40 500:00 PM 101 T a 1] T4
Y92 LECHE WAINILLA EN POLWO 500G FOLYOS Imoraga 2240942022 08:50:156 AN 2240942022 02:03: : :00:00 PR BED 2 o 0 2
367532 LECHE VAINILLA EN POLYO 500G FOLYOS Imoraga 2202022 DE:A4:08 AN 2202022 03:04: 5:00:00 FM E00 170 o 0 7o
33783 LECHE EMTERA EN POLYO 500G POLYDS Imoraga 2UOH2022 061415 AN 2002022 024147 AN E:20:00 A0 B00:00 PR 101 7 a 1] u?
278N LECHE EMTERA EM POLYOE00G FOLYOS Imoraga 2040942022 05:40:22 P 21092022 02:20:29 Afe £:20:00 AR 5:00:00 PR E00 o o 0 To
33783 LECHE ENTERA EM FOLYO 000G FOLVOS Imoraga 202022 04:17:22 P 202022 05:11:43 AN B:30:00 AN 5:00:00 P E00 144 o 0 44
33783 LECHE EMTERA EN POLYO 500G POLYDS Imoraga 200032022 032151 PR 2000202022 04:234:02 Ph E:20:00 A8 500:00 PM 101 B} a 1] [:}
278N LECHE EMTERA EM POLYOE00G FOLYOS Imoraga 2U0H2022 04:28:12 PR 224092022 02:26:21 A £:20:00 AN 5:00:00 PR E00 128 o 0 128
33783 LECHE ENTERA EM FOLYO 000G FOLVOS Imoraga 202022 01:55:33 P 21032022 03:33:05 P 6:30:00 AN 5:00:00 P 1200 s o 0 s
33783 LECHE EMTERA EN POLYO 500G POLYDS Imoraga 2U0H2022 1241 AR 2002022 026926 Pl 6:20:00 A0 B00:00 PM 101 2 a 1] 221
378N LECHE ENTERA EM POLYO 500G POLYOS Imoraga 200H2022 10:24:12 AN 210092022 12:06:25 PR 6:30:00 AN 5:00.00 PM E00 02 o 0 02
33783 LECHE ENTERA EM FOLYO 500G POLYOS Imoraga 202022 09:47:38 AM 202022 10:56:13 AN E:30:00 AN 5:00:00 PR E0D B3 o i} ]
33781 LECHE ENTERA EM POLYOG00G FOLYOS Imoraga 204092022 11:42:14 AR 200032022 02:43:37 PR E:30:00 AN 60000 PR E00 181 a 1} il
378N LECHE ENTERA EM POLYO 500G POLYOS Imoraga 2000902022 11:08:58 AN 20/09(2022 12:47:20 PR 6:30:00 AN 5:00.00 PM E00 o 0 a3

Fuente: (Sistema de WMS de Café Britt Costa Rica S.A).

Como se pudo observar en los pasos mencionados es un sistema que llego para facilitar
el control de los tiempos de produccion y asi lograr tener un control de la produccion
diaria, semanal y mensual del area de polvos. Asi también se demostrd ser un sistema
totalmente automatizado donde el operario no tiene mayores problemas con la

trazabilidad que este conlleva.

Este sistema no solo ayud6 en temas de produccion, sino que el departamento de
inventarios, departamento de planeacion de produccion, y el departamento de
produccion se vieron beneficiados ya que a nivel interno se lleva un control mas

minucioso ya que en todos estos el sistema brinda un reporte especifico para cada area.

Otra de las ventajas de este sistema es que se pueden empezar a realizar estudio
pertinente para la realizacién de un plan de incentivos, ya que no se podia implementar

este ya que no se conocia de la capacidad de produccion del area, y este es un proyecto
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gue la empresa ha querido implementar desde hace mucho tiempo y gracias al sistema

ya se podra a empezar a trabajar en este.

Este sistema ha sido tan importante en la empresa que se instauré en las diferentes

plantas de produccién que tiene Café Britt Costa Rica S.A, alrededor del mundo.
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Figura 23

Diagrama para la generacion de las 6rdenes de produccion.

El cliente realiza
el pedido de
venta.

El departamento de
planning recibe el
pedido por parte del
cliente,

¥

El departamento de
planning sube las
érdenes de produccién
al sistema

I
El jefe de produccién,
revisa las 6rdenes de
producci6n en el sistema
subidas por el
departamento de planning.
Y
El jefe de produccién asigna
las ordenes de produccién
al area de polvos..
M

Las érdenes de produccién
automaticamente se

despliegan en la tablet del
érea de polvos.

El colaborador ingresa con
su creedenciales al perfil en
la tablet donde se
encuentran las 6rdenes de
produccion,

Selecciona la 6rden de
produccion a producir.

Opciones
para iniciar las _.
érdenes.

En esta opcidn el colaborador
puede ver el lote - cantidad a
praducir - insumos, entre otras
El colaborador empieza a cosas, y na corre el tiempo.
realizar la 6rden de
produccién y el tiempo
comienza a correr.

Inconvenientes

El colaborador da rj e I lizaci
click en el botén urante la real izacion Se continua con
“Pausa”. de la 6rden de la produccidn.

produccién

Automaticamente el tiempo deja de
carrer y la 6rden queda con un

Una vez terminada la
orden de produccidn.

mensaje "Orden lote #xxx se
encuentra pausada”.

El colaborador completa los
espacios con los insumas
correspondientes que utilizo y da
click en el botén "Terminar”.

La 6rden automaticamente se
mueve en el sistema a
"Producto terminado". Para
ser revisada por calidad

La érden de produccion se
mueve automaticamente a
producto terminado en el

sistema WMS de la empresa.

Calidad
revisa la 6rden de
produccién

Revisar todo
el producta,

Kevision por
departamento de
contabilidad.

Se revisan los
o—-| insumos de la
orden.

Fuente: (Elaboracion propia).
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5.1.2 Propuesta 2. Causa: Incorrecta distribucién de la materia prima.

Dentro de la empresa existe una organizacion o disefio planta que no se respeta, lo
gue provoca el problema de la incorrecta distribucion de la materia prima dentro del
proyecto actual en investigacion; ya que actualmente la materia prima que forman parte
del producto final esta ubicadas en tarimas, las cuales tienen sus espacios respectivos
dentro del &rea, sin embargo, la posicion de las tarimas no es la correcta debido a los

siguientes aspectos:

Tomando en cuenta que encontramos problemas entre la mala ubicacion de las tarimas
y el proceso de llenado de las mezcladoras con la materia prima conlleva bastante tiempo
aumentando asi los tiempos en las 6rdenes de produccion, ya que la materia prima se
ubica en diferentes lugares del area de trabajo. Esto provocando, altos desplazamientos,

desgaste del personal y altos tiempos en las ordenes de produccién.

Al tener este problema como sugerencia o el disefio de la propuesta se plantea la
rotulacion del area para cada materia prima. Cada materia prima estard ubicada
respetando el tema de los alérgenos alimentarios, y asi también la materia prima mas

pesada esta ubicada mas cerca del objetivo final. (Ver anexo 6)

Ya que para efectos del aumento de la produccion debe abordar en el concepto y técnica
de poka yoke para evitar errores en la fluidez del proceso, pero en la etapa de llenado
de las mezcladoras se dure demasiado debido a que la materia prima mas pesada
muchas veces se encuentra alejada de las mezcladoras, y en el caso de esta

investigacion se quiere que la materia prima sea identificado de la forma mas clara
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posible y evitar ese desorden con las tarimas que se colocaban en cualquier parte del

area, sin tener una posicion establecida.

Asi también, se utilizaron los principios de la distribucion de la materia prima por la
minima distancia recorrida que en este caso es ideal ya que a como estaba colocada la
materia prima se estaba recorriendo con la materia prima més pesada mas distancia
donde con este andlisis se pudo erradicar este problema. Asi también el principio del
espacio cubico donde se relaciona con el espacio tanto vertical como horizontal donde
esta area carece de espacio por ende se aproveché al maximo el espacio para la
colocacién de la materia prima de forma que quede fija cada una con su espacio y no

tener materias primas por toda el area como se tenia anteriormente.

Seguidamente, para la implementacion de la mejora se utilizé el diagrama de spaghetti
para poder confirmar que la mejora si funciona en el area de polvos, antes de realizar la

mejora la materia prima se desplazaba de la siguiente manera.
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Figura 24

Diagrama de spaghetti de la materia prima antes de implementar la mejora en el area de

polvos, Café Britt Costa Rica S.A.
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Fuente: (Elaboracion propia).

Para efectos del encargado del Departamento de Despacho de la materia prima este
disefio de mejora le es de gran ayuda, ya que muchas veces se coloca la materia prima

donde primero tenga el espacio y eso provoca que la materia prima mas pesada tenga
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la posicibn mas alejada con respecto a donde se tiene que desplazar, lo que al
implementar esta mejora la materia prima quede en la posicion 6ptima para la

trazabilidad de los procesos.

Siguiendo con la analogia de trabajar con las causas en conjuntos, se puede ver el
trabajo en conjunto entre los problemas con la incorrecta distribucidén de la materia prima
con la rama de la mano de obra ya que se quiere erradicar la mala distribuciéon de la
materia primay las malas posiciones de estar en el &rea para lograr darle sus respectivos
espacios y que el area se encuentre ordenada y no saturada como muchas veces se

encuentra.

Como se logra observar el método de almacenamiento de la materia prima cambia de
forma radical, ya que se encuentran espacios adecuados para la organizacion de la
materia prima con respecto a la importancia y peso de las recetas que se tienen que
realizar en las mezcladoras, ademas estan rotuladas con el nombre donde tiene que ir
cada materia prima y no alterar su orden, reduciendo los tiempos de traslados de la
materia prima de hasta 10 minutos por cada mezcladora que se cargue. Visualmente se
va a tener claro que materia hace falta y asi hacer la solicitud al centro de distribucion

para que traslade la materia prima al area de polvos y no atrasar el proceso.

También se puede mostrar por medio del diagrama de spaghetti que al implementar la
mejora con dicho diagrama, los desplazamientos hacen que sean mas cortos y mas
lineales evitando asi tiempos elevados por recorridos, a continuacion, se muestra el

diagrama.
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Figura 25

Diagrama de spaghetti con la mejora implementada en el &rea de polvos, Café Britt Costa Rica
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Fuente: (Elaboracion propia).

También haciendo que visualmente se tenga claro que materia hace falta y asi hacer la
solicitud al centro de distribucidén para que traslade la materia prima al area de polvos y
no atrasar el proceso, ademas ayudara a tener un mejor orden y el espacio mas
despejado. Haciendo la utilizacion del concepto de 5s mencionado en el capitulo Il de

esta investigacion.

En términos de beneficios se tiene lo siguiente:
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- Cada materia prima tiene su espacio y su rotulacion correspondiente siguiendo
las reglas de la regulacion de los alérgenos, y los mas pesados y los que mas se
utilizan de primero, mas cerca del objetivo final.

- Abordando el tema del poka yoke se ordend la materia prima de forma que la mas
utilizada esta mas cerca del objetivo final, es decir que el operario y el encargado
de despacho de la materia prima no podra almacenar otra materia prima que no
sea la que esta rotulada para cumplir con la regulacion de alérgenos como se
menciono anteriormente. Todo esto permite que se tenga el area ordenada.

- El &rea presenta mejoria fisicamente y se logra notar mas agradable lo que nos
proporciona mas organizacion visual.

- En temas de tiempo de produccién se logré la reduccion de 5 minutos en cada
carga de las mezcladoras, lo que ayudo en la mejoria de los tiempos de

produccion donde teniamos muchos problemas.

Todo esto se logrd con la aprobacion de la gerencia con el fin de lograr reducir los
tiempos de produccién y el desorden ya que se colocaban las tarimas en cualquier parte
del area. Como se mencion6 anteriormente se va a continuar con la metodologia de
visualizar las causas de manera combinada para disefiar una sugerencia que sea de

utilidad para la compafia.

5.1.3 Propuesta 3. Causa: Incorrecta dosificacién por parte de la maquina de
polvo en el producto final.

Como parte de las sugerencias de mejora una de las causas a contemplar es la incorrecta
dosificacion por parte de la maquina de polvo en el producto final, ya que por medio del

analisis multivoto y el diagrama de Pareto se refleja que se debe de tomar en cuenta.
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Como se pudo observar en la imagen mostrada en el capitulo IV de esta investigacion,
este problema tiende a generar demasiado desperdicio en cuanto a bobina de empaque
se refiere, provocando que los gastos en la fabricacion de los diferentes productos se

eleven, esto siendo un problema para empresa.

Lo anterior también provoca que cuando se esté produciendo la maquina se utilice
Unicamente a 12 unidades por minuto como maximo y 8 como minimo haciendo que la
produccién sea sumamente baja y asi también, afectando en las metas del &rea y en los

altos tiempos de produccién por orden de produccién.

Para tener mas claro el proceso de la incorrecta dosificacidén por parte de la maquina de
polvo en el producto final, se da debido que en la produccion de los diferentes productos
la mezcla es totalmente diferente la textura una de la otra, no es la misma textura la
mezcla de la cocoa vending donde es mas ligera en comparacion con la leche que tiende
a ser mas densa lo que provoca que muchas veces se quede pegada en la tolva. A todo
esto, se adiciona que no se tenian parametros definidos para cada mezcla, lo que
generaba que en cada orden de produccion se tuviera un 20% o mas de desperdicio,
donde lo ideal en una linea de produccion sea menor al 3%. Adicional a esto el operario
verifica bolsa por bolsa por medio de una balanza que el peso sea el correcto sino lo
deposita en una canasta para posteriormente abrir estas bolsas y volver a depositar la

mezcla en la tolva principal de la maquina para ser empacado nuevamente.

Como sugerencia para esta causa, se realizaron reuniones con el personal de
mantenimiento para recibir ideas y atacar directamente el problema y solucionarlo, asi

también se trabajé para seguir dandole mantenimiento a la maquina minimo una vez al
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mes para evitar paros inesperados por inconvenientes que se pueden solucionar dentro
del mantenimiento preventivo en el mes, implementando una hoja de control de los
mantenimientos preventivos de la maquina (Ver anexo 7). También se les hizo saber
gue para este proyecto la inversién econdémica debe ser minima, por lo que las mejoras

gue se van a implementar tienen que ser con los recursos que se tienen en el momento.

Para esta mejora se realiz6 una visita en el area de polvos con los técnicos de
mantenimientos donde se les pudo demostrar la cantidad de desperdicio que se tenia
durante los diferentes procesos, y la variabilidad en los pesos en el producto final donde
los pardmetros establecidos por la empresa para la cocoa vending y la leche son: el peso
minimo aceptado por el departamento de calidad es de 495 gramos y el peso maximo de
505 gramos donde el peso ideal es de 500 gramos. Con esto establecido se empez6 con
la revision de la maquina donde se logr6 determinar después de diferentes pruebas y ver
la dosificacion de la maquina, que el problema se presentaba en el tubo de dosificacion,

gue lo podemos observar. (Ver anexo 8).

Detectado el problema que estaba afectando la dosificacidn, y que al mismo tiempo hacia
gue por orden de produccion se generara un 20% o mas de desperdicio, se analizé y se
aprobo la colocacion de un tubo que tiene un tapa en la punta lo que hace que la mezcla
sea mejor en temas de dosificacion haciendo que no se mezcla de mas que puede
generar problemas con el sellado de las bolsas, asi controlar y mejorar la dosificacion en
la bolsa de producto final, este se tenia en la bodega el cual no se utilizaba porque segun
el departamento de mantenimiento no servia, a su vez se cambio6 el tornillo sin fin que

ayuda a la dosificacion de la mezcla. (Ver anexo 9).
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Se realiz6 el cambio e inmediatamente se empez06 a ver la mejora ya que se pasaron de
tener 198 o mas bolsas malas por orden de produccién a tener aproximadamente de 10
a 15 bolsas malas por orden de produccion, bajando considerablemente de un 20% o
mas de desperdicio a menos de un 3%. A continuacién, podemos verlo con el reporte

brindado a la jefa de manufactura.

Figura 26

Reporte de produccion para comprobar el bajo nivel de desperdicio después de la mejora.

Indicadores de Produccion en Polvos

Desempefio linea de produccién

, s . e . Porcentaje de
Linea Objetivo  Producidos Defectuosos Buenos Déficit Porcentaje )

desperdicio
Produccion de Setiembre, 2022 84000 80000 1015 78985 5015 94% 1%
Produccién de Noviembre, 2022 84000 85000 900 84100 -100 100% 1%

Fuente: (Elaboracion propia).

Observando el reporte se puede ver claramente la disminucion en los desperdicios de
bobina que se tenia antes de realizar el cambio. Esto también género el aumento en la
produccion del area ya que antes se producia solamente 1800 unidades al dia y
actualmente se estan produciendo alrededor de 4200 unidades al dia, esto ya que al
realizar este cambio beneficio en que la maquina se puede utilizar a 25 unidades por
minuto, donde antes se trabaja como minimo 8 unidades por minuto y como maximo y

teniendo muchos problemas a 12 unidades por minuto.

Durante la propuesta también se implementd guardar los parametros ideales para
trabajar la maquina de polvos, evitando tener que estar variando estos para lograr
disminuir el desperdicio de bobina de empaque y lograr trabajar la maquina a 25 unidades

por minuto, a continuaciéon, podemos ver estos parametros establecidos.
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Figura 27
Parametros guardados en la maquina de polvos, para la estabilidad de dosificacién para evitar

el desperdicio de bobina de empaque.

Fuente: (Panel principal de la méquinde polvos)

Algunos de los beneficios por el cambio del tornillo sin fin y el tubo principal de la maquina

dosificadora de polvo se pueden ver a continuacion:

- Reduccion en el desperdicio de bobina de empaque de un 20% o mas, a menos
de un 3%.

- Aumento de la produccién de 1800 unidades al dia a 4200 unidades al dia,
aumentando en un 133% la produccién.

- Implementacion de las hojas de control de los mantenimientos preventivos en el
area de polvos.

- Menos tiempos perdidos debido al re trabajo que generaba el abrir las bolsas

malas que eran en gran cantidad, bajando asi los tiempos de produccion.
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5.1.4 Propuesta 4. Causa: No existen KPI'S que den informacién sobre los
tiempos de produccion, ni produccién del area.

Parte del analisis que se ha fundamentado, se necesita un sistema en el cual se pueda
ver reflejados en numeros y graficos la produccion del area de polvos de la empresa.
Como se puede ver en el sistema de produccion de la empresa, se puede ver la cantidad
de ordenes de produccion realizadas cada dia, y el tiempo que se tardo en realizar cada

una de ellas, asi también si se realizaron mantenimientos en el area.

Para solventar esta idea se tuvieron una serie de reuniones con la jefa de produccion y
la gerente de manufactura, con el fin de determinar cual era la mejor opcion que ofreciera
la informacién de la produccion, desperdicios y meta del area, todo esto con el fin de

brindar indicadores y ayudar en el planeamiento de la produccion.

Una de las opciones planteadas en las reuniones fue la utilizacién de dashboard de
produccion, donde se pueden manejar datos de forma organizada y creativa, que se

puedan manejar de manera sencilla.

Durante el periodo de creacion del dashboard, se utilizo el reporte brindado por el sistema
de la empresa, que fue visto anteriormente, con esta informacién se completaron los
datos para lograr crear los indicadores de produccion. Se cuenta con dos partes, una
donde se ingresan los datos de produccion y otra parte donde se ve reflejada esta

informacion por medio de gréficos.

Esto va a ayudar en la fase de control del proyecto para evitar volver a caer en lo mismo.

Posteriormente se mostraran ilustraciones para visualizar las distintas interfaces.
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22Z140-36
222140-35
222140-34
222140-31
222140-30
222140-28
222140-28
22Z140-27
222140-26

222140-25

22214013
22214017
222140-16
222140-15
222140-14
22214012
22213347
22213345
22213338
22213937
222133-36
222133-35
222139-34
22213932
222133-31
222133-30
222139-23
222139.28
22213327

Primeramente, se extrae el reporte de produccion mencionado en una de las mejoras,

en el cual se muestran los datos de todas las 6rdenes de produccion realizadas dia a

dia, estos datos se extraen de dicho reporte y se trasladan al Excel donde se va a realizar

el dashboard.

Tabla 10

Reporte de productividad obtenido del sistema WMS de Café Britt Costa Rica S.A.

NOMERE NOMERE
€10 DESCHIBCON MAQUINA OPERARID
337831 LECHE ENTERA EM POLYO 500G FOLYOS Imoraga
237821 LECHE ENTERA EM POLYO 500G POLYOS Imoraga
337831 LECHE EMTERA EM POLYO BO0G POLYWOS Michael
337831 LECHE ENTERA EM POLYO 500G FOLYOS Imoraga
337831 LECHE ENTERA EM POLYO 500G POLYOS Imoraga
237221 LECHE ENTERA EM POLYO 500G POLYOES Imoraga
337831 LECHE EMTERA EM POLYO BO0G POLYWOS Imaraga
33326 CHOCOLATEERITT GOURMET EMFPOLVO LATA POLYOS Imoraga
33326 CHOCOLATEEBRITT GOURMET ENPOLVO LATA POLVOS Michael

33306 “CEII-EIDGCHDLATE ERITT GOURMET EM POLYVO LATA POLVOS Imoraga
252011 CHOCOLATE MEZCLA FARA MAGUINA YENDING POLVOS Michael
282011 CHOCOLATE MEZCLA PARA MAGUINA YENDING POLVOS Imoraga
222011 CHOCOLATE MEZCLA PARA MAGLIMNA YEMDING POLVOS Michael
28201 CHOCOLATE MEZCLA PARA MAGLIMNA YEMDING POLVOS Imoraga
252011 CHOCOLATE MEZCLA FARA MAGUINA YENDING POLVOS Imoraga
222011 CHOCOLATE MEZCLA PARA MAGLIMNA YEMDING POLVOS Imoraga

3E7ES2 LECHE WAINILLA EM POLYO 600G POLYWOS Imaraga

367532 LECHE YAINILLA EM POLYO 500G FOLYOS Imoraga
337831 LECHE ENTERA EM POLYO 500G FOLYOS Imoraga
237821 LECHE ENTERA EM POLYO 500G POLYOS Imoraga
337831 LECHE EMTERA EM POLYO BO0G POLYWOS Imaraga
337831 LECHE ENTERA EM POLYO 500G FOLYOS Imoraga
337831 LECHE ENTERA EM POLYO 500G POLYOS Imoraga
237221 LECHE ENTERA EM POLYO 500G POLWOS Imoraga
337831 LECHE EMTERA EM POLYO 500G FOLYOS Imoraga
337831 LECHE ENTERA EM POLYO 500G FOLYOS Imoraga
337831 LECHE ENTERA EM POLYO 500G POLYOS Imoraga
237221 LECHE ENTERA EM POLYO 500G POLWOS Imoraga
337831 LECHE EMTERA EM POLYO 500G FOLYOS Imoraga

INICIO PROCESO FIN PROCESO
30022 03:52:23 AM IN0IZ02Z 12:40:14 PM
02022 08:23:17 AR 20092022 12:32:27 P
30f0A2022 124837 PR 3002022 12:18:42 PR
2302022 03:04:58 AN 202022 1:39.55 AM
29{03r2022 05:40:44 P 200092022 11:48:15 AM
29103F2022 0750:26 AN 29092022 11:26:15 AN
281032022 04:26:66 P 230342022 11:22:10 AN
2BI0NZ02Z210:1316 AN 2BI0IZ022 105615 AN
2810912022 12:22:32 PM 281092022 02:12:41 PM
2EI09F2022 02:03:47 22092022 02:12:00
Pr Pr

2HHONZ02Z2 011544 P ZH0IZ022 02:22:32 PR
2HON2022 114723 AN 23092022 02:15:37 P
2EM0IF2022 110245 AR 2EM0H2022 014103 PR
ZBI0N2022 025331 AM  2BI0IHZ022 10:56:17 AM
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Fuente: (Sistema de WMS de Café Britt Costa Rica S.A).

Una vez obtenidos los datos del reporte, se trasladan a otro Excel donde se va a realizar

el dashboard para el control de los indicadores de produccién, ya que la empresa no

cuenta con ningun método o herramienta para tener el control de estos datos y asi poder

ayudarle al Departamento de Planeamiento a lograr establecer una produccion diaria y

mensual, logrando aprovechar al maximo la capacidad del area de polvos. A

continuacion, se muestra a donde se trasladan los datos del reporte obtenido en el

sistema de la empresa.
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Tabla 11
Datos obtenidos para la creacién del dashboard de produccion del &rea de polvos, Café Britt

Costa Rica S.A.

Produccion Defectuoso por Defectuoso por Total de

Linea n Tipnn Metn Actual ultemillimn Droeeso n — n R

Cocoa gourmet 1 de setiembre 2022 1 Set 2022 Cocoa gourmet polvo Q00 Q00 100% 1] 0 0
Leche 2 de setiembre 2022 2 Set 2022  Leche polvo 1200 1200 100% 30 15 45
Leche vainilla 2 de setiembre 2022 2 Set 2022 Lechevainilla polvo 600 600 100% 18 14 32
Leche 5 de setiembre 2022 5 Set 2022  Leche polvo 4200 3300 79% 50 28 78
Leche 6 de setiembre 2022 6 Set 2022 leche polvo 4200 3000 71% 3B 21 549
Leche 7 de setiembre 2022 7 Set 2022 Leche polvo 4200 2700 64% 28 17 45
Leche 2 de setiembre 2022 a8 Set 2022 Leche polvo 1000 300 30% 5 7 12
Leche vainilla & de setiembre 2022 8 Set 2022  Lechevainilla polvo 3200 Q00 28% 10 21 31
ICucua vending 9 de setiembre 2022 g Set 2022 Cocoavending polvo 4200 1800 43% 17 23 40

Cocoa vending 10 de setiembre 2022 10 Set 2022 Cocoa vending polvo 4200 3600 86% 30 14 44
Cocoa vending 12 de setiembre 2022 12 Set 2022 Cocoavending polvo 4200 2680 Gd% 65 28 a3
Cocoa vending 13 de setiembre 2022 13 Set 2022 Cocoavending polvo 4200 1340 32% 22 13 35
Cocoa gourmet 14 de setiembre 2022 14 Set 2022 Cocoa gourmet polvo 900 500 56% 1] 0 0
Cocoa gourmet 15 de setiembre 2022 15 Set 2022 Cocoa gourmet polvo Q00 508 56% o] 0 0
Cocoa vending 16 de setiembre 2022 16 Set 2022 Cocoavending polvo 4200 1800 43% 22 15 37
Leche 17 de setiembre 2022 17 Set 2022 Leche polvo 4200 3300 79% 55 35 a0
Leche 20 de setiembre 2022 20 Set 2022 Leche polvo 4200 3600 86% 30 40 70
Leche 21 de setiembre 2022 21 Set 2022  Leche polvo 4200 4200 100% 18 89 107
Leche vainilla 22 de setiembre 2022 22 Set 2022 Lechevainilla polvo 1500 1200 80% 20 14 34
Cocoa vending 22 de setiembre 2022 22 Set 2022 Cocoavending polvo 2700 2400 89% 18 14 32
Cocoa vending 23 de setiembre 2022 23 Set 2022 Cocoavending polvo 4200 3600 86% 37 21 58
Cocoa vending 26 de setiembre 2022 26 Set 2022 Cocoavending polvo 4200 1200 29% 45 28 73

Fuente: (Elaboracion propia).

Seguidamente, ya con los datos ordenados de la siguiente manera, producto, fecha de
produccion, dia, mes, afio, linea, tipo, meta, produccién actual, rendimiento, defectos por
proceso y defectos por alineado de maquina, con estos datos ya listos, se procede a
realizar los graficos correspondientes a cada indicador que la empresa quiere empezar
a darle seguimiento, para asi lograr establecer una meta de produccién que se adapte al

nivel de produccion del area de polvos.

A continuacién, se muestra el disefio de los indicadores de produccion, el cual es
entregado a la gerencia y al Departamento de Planeamiento para agendar la produccion

de cada semana.
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Figura 28

Herramienta de KPI'S para el control de la produccion del &rea de polvos, Café Britt Costa Rica
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Fuente: (Elaboracion propia)

Como se puede observar el desarrollo de las soluciones se han dado de una manera
lineal sin perder el objetivo del proyecto, pero para poder contemplar las opciones que

se han propuesto debe de tomarse en cuenta el Ultimo paso del DMAIC: control.
5.2 Estrategias de control paralas propuestas de mejora.

Todas las propuestas de mejora fueron sujetadas en la metodologia DMAIC, hay que
contemplar estrategias de control, con el fin de que las sugerencias tengan estabilidad a
lo largo del tiempo. Con respecto a esta investigacion se tomaran estrategias basadas
en cada propuesta con el objetivo de brindar las herramientas necesarias a la companiia

para que se pueda aplicar el disefio de la forma mas eficiente posible.

A continuacion, se podran ver una serie de técnicas o estrategias de control para cada

propuesta, basicamente una de las acciones de mas importancia es la capacitacion del
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personal ya que se va a incluir la utilizacion del sistema para el control de los tiempos en

la tableta del area de polvos, las otras propuestas de mejora estan basadas en técnicas

de organizacion y control del espacio fisico para la materia prima en la estacion de

trabajo.

Figura 29

Estrategias para el control de las propuestas de mejora.

Propuestas

Estrategias para el control de las mejoras

Propuesta 1. Causa: Sistema para las 6rdenes de produccion.

Capacitar al personal para que obtengan el conocimiento bésico de las funciones del sistema de
las tabletas.

Darle seguimiento del avance de los conocimiento por medio de evaluaciones mensaules hasta
obtener la excelencia en el manejo del sistema de las tabletas.

Propuesta 2. Causa: Incorrecta distribucion de la materia prima.

Rotular la materia prima respetando el tema de alérgenos, para el control y evitar exceso de
movimientos durante el proceso de la utilizacion de la misma.

Realizar visitas al areay darle su debido control para que la materia prima siempre se ubique en
la posicion establecida, donde la materia prima mas pesada va a situarse mas cerca del objetivo
final, para fomentar la herramienta de Poka Yoke.

Propuesta 3. Causa: Incorrecta dosificacién por parte de la
méquinade polvo en el producto final.

Implementacidn de mantenimientos preventivos en el drea de polvos minimo 2 veces al mes
para evitar imperfectos en el area que atrase el proceso.

Anotar en el sistema de la empresa a la orden de cerrar las 6rdenes de produccidn la cantidad de
bobina de desperdicio para llevar el control del procentaje de desperdicio que se esta
obteniendo.

Propuesta 4. Causa: No existen KPI'S que den informacién
sobre los tiempos de produccidn, ni produccion del area.

Implementacion de los dashboard, para brindar los indicadores de produccién de una mejor
maneray darle el seguimiento semanal, mensual y anual .

Se propone implementar reuniones semanales y mensuales donde se brinden los detalles de la
produccion y cuales mejoras se pueden ir realizando.

Fuente: (Elaboracion propia).

Como parte del proceso diario para el control de la materia prima en el area y siempre

tener el area produciendo se les dieron una serie de indicaciones a las personas del area

de polvos, entre ellas se encuentran las siguientes:

- Cada inicio de turno se debe realizar una verificacion de la materia prima para

poder controlar el pedido de la misma y que el area no se quede desabastecida

de materia prima.

- Se realiz6é una prueba piloto, se dio la indicacion de la utilizacion del sistema de

las ordenes de produccion en las tabletas con la supervision del pasante de
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produccion, esto durante un mes donde se realizaban pausas ya establecidas
para ver al terminar la orden que el reporte brindado por el sistema estuviera de
acuerdo a lo que se hizo, (Durante el mes de agosto se realiz6 de manera exitosa
y se vio la funcionalidad del sistema).

Solo el encargado de despacho de la materia prima puede hacer el movimiento
de esta, ningun operario tiene autorizacion para trasladar materia prima para evitar
desorden en el area.

Los indicadores de produccion o KPI'S seran llevados de la mano con la
informacion que nos brinde el sistema de las 6rdenes de produccion para lograr
implementar las metas en el area de polvos, esta herramienta sera utilizada por el
ingeniero industrial de la empresa, que tendra que enviar esta informacién a la

gerencia semanalmente.

5.3 Analisis costo beneficio de las propuestas de mejora

Para larealizacion de este proyecto desde un inicio se aclaré que unas de las limitaciones

es la utilizacion de recursos econémicos minimos, pero se contaba con la ventaja de que

en la empresa cuenta con la tecnologia necesaria para desarrollar las propuestas de

mejora, solo se adaptaron las herramientas creadas. Por lo que los costos que se toman

en cuenta son referentes a la creacion y el disefio de las plataformas.

Para la propuesta 1 se contempla la utilizacion de tres personas las cuales son operarios.

Para el manejo de las tabletas en este caso se tomd en cuenta las horas de capacitacion

gue se deben de contemplar para el aprendizaje de la utilizacion de la plataforma para

cada operario dentro de sus funciones.
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Dentro de sus funciones esta, el control de la materia prima suministrada para cada orden
de produccion, el control de cuando realizar una pausa, el saber cuando iniciar y cuando
finalizar una orden y las funciones de cuando utilizar las opciones de “consulta” e “iniciar”

las ordenes de produccién.

En cuanto a la capacitacion, se tienen los siguientes numeros:

Tabla 12

Costos por capacitacion del personal para el uso del sistema de la tableta para las 6rdenes de

produccion.
: Horas de .
Operario o Salario por hora Total
capacitacion
Operario 1 20 $ 413 $  82.60
(Especializado)
Operario 2 20 S 333 § 67.00
Operario 3 20 S 333 S 67.00
Total [ $216.60

Fuente: (Elaboracion propia).

Se logra visualizar que para la propuesta se implementaron dos operarios mas ya que
antes se contaba con solamente un operario, logrando centralizar el proceso, asi mismo,
se calcula el salario por afio de los operarios de la siguiente manera y el salario de la
persona encargada del departamento de TI, la cual fue asignada para realizar los

cambios en el sistema de la empresa a implementar:
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Tabla 13

Costos de salario anual para la persona que administra la tableta.

Operario Meses de trabajo | Salario por mes Total
0 iol
perario 12 $ 762.00 $ 9,144.00
(Especializado)
Operario 2 12 S 603.00 S 7,236.00
Operario 3 12 S 603.00 $ 7,236.00
Total $23,616.00

Fuente: (Elaboracion propia).

Posteriormente se contemplan los datos para la propuesta 2, en el que se necesit6 la
toma de tiempos para saber cuanto tiempo se estaba durando en el proceso de llenado
de las mezcladoras, en este caso se analizaron las horas en total que generaba la carga
de cada mezcladora antes de la propuesta de mejora, el estudio nos dio los siguientes

datos en los meses de julio y agosto.

Tabla 14

Costos en tiempos de carga de mezcladoras por operario en el area de polvos, Café Britt Costa

Rica S.A.
Etiquetas de fila Semanas Total de horas de carga Total
M de mezcladoras
Agosto 4 52 $192.76
Julio 4 50.5 $177.77
Total general 8 102.5 $370.53

Fuente: (Reporte de la toma de tiempos y costeo por paste del departamento de produccion).

Una vez que se analizan los datos de costos que la empresa esta perdiendo debido a la
cantidad de tiempo que se dura realizando el llenado de las mezcladoras se decidio
realizar la mejora de acomodo de la materia, lo que ayudd a reducir tiempos de
produccion y reduccion de gastos para la empresa en cargas de mezcladoras

aprovechandolo en el aumento de la produccién del area.
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Como se acaba de mencionar en la propuesta 3 y con la ayuda de la propuesta 1 para

recolectar la informacion, por la incorrecta dosificacion por parte de la maquina de

polvo en el producto final, la empresa estaba perdiendo una gran cantidad de dinero

por el desperdicio de bobina de empaque y tiempo hombre que este problema estaba

generando, donde queda demostrado en la siguiente tabla, datos que no se podian

obtener ya que el sistema anterior en la tableta no se estaba utilizando y no brindaba

los datos confiabl

Tabla 15

€s.

Gastos de la empresa por desperdicio de bobina de empaque por el problema de la incorrecta

dosificacién por parte de la maquina de polvo en el producto final, Café Britt Costa Rica S.A.

Mes Meta Produccidn sin desperdicio et ) ) () Cantidad de desperdicio Porcentaje de
(unidades) de bobina (unidades) desperdicio

Marzo 36,000.00 36,000.00 48240 12240 25.37%
Abril 36,000.00 34,000.00 40800 6800 16.67%
Mayo 36,000.00 34,500.00 43125 8625 20.00%
Junio 36,000.00 36,000.00 47880 11880 24.81%
Julio 36,000.00 32,000.00 39040 7040 18.03%
Agosto 36,000.00 36,000.00 46800 10800 23.08%

Costo del des

perdicio de la bobina de e

mpaque provocado por la incorrecta dosificacion de la maquina de polvo en el producto

final

Mes

Cantidad de desperdicio

Peso de cada bolsa de

Peso total del mes de

Costo de bobina por Kilo

Gasto total por

(unidades) empaque (gramos) desperdicio de bolsas (Kilos) desperdicio de bobina
Marzo 12240 0.8 9.792 S 5.60|$ 54.84
Abril 6800 0.8 5.44 S 5.60|$ 30.46
Mayo 8625 0.8 6.9 S 560 | S 38.64
Junio 11880 0.8 9.504 S 560 | S 53.22
Julio 7040 0.8 5.632 S 5.60|$ 31.54
Agosto 10800 0.8 8.64 S 5.60|$ 48.38
Total de desperdicio 57385 S 257.08
Cantidad de 6rdenes en el mes 95.64 Costo por hf)ra de S 26.54
operario
*Tiempo de operario 5 minutos Costo primo S 283.62
Tiempo total opeario en desecho
(minutos) 478.21
Tiempo total opeario en desecho
(hora) 7.97
Costo por hora de operario S 26.54

* Tiempo de operario en realizar el re trabajo de abrir las bolsas y depositar nuevamente la mezcla en la tolva principal por orden de produccion.

Fuente: (Elaboracion propia).

A continuacion, podemos ver los cambios en los costos por el desperdicio de bobina de

empaque con la mejora ya establecido.
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Tabla 16

Costo de la bobina de empaque después de la mejora implementada por el problema de

incorrecta dosificacion de parte de la maquina de polvo en el producto final en Café Britt Costa

Rica S.A.
ha P - Cantidad de
s Meta de produccion Procllu-ccmn.sm Producmorj real mensual et etisiin|| CommEn i ke
mensual desperdicio (unidades) (unidades) (unid)
Setiembre 84,000.00 80,000.00 81015 1015 1.25%
Octubre 84,000.00 85,000.00 85900 900 1.05%
Costo de la bobina de empaque con la mejora implementada
s Cantidad de desperdicio | Peso de cada bolsa de Peso total del mes de Costo de bobina por | Gasto total por desperdicio de
(unidades) empaque (gramos) desperdicio de bolsas (Kilos) Kilo bobina
Setiembre 1015 0.8 8.12 S 5.60|$ 45.47
Octubre 900 0.8 7.2 S 5.60 | $ 40.32
Total de desperdicio 1915 S 85.79
Cantidad de érdenes en el mes 3.19 Costo por hf)ra de S 0.89
operario
*Tiempo de operario 5 minutos Costo primo S 86.68
Tiempo total opeario en
desecho (minutos) 15.96
Tiempo total opeario en
desecho (hora) 0.27
Costo por hora de operario | $ 0.89

* Tiempo de operario en realizar el re trabajo de abrir las bolsas y depositar nuevamente la mezcla en la tolva principal por orden de produccion. I

Fuente: (Elaboracion propia).

Como producto de la mejora se pudo observar la reduccion en el desperdicio de la bobina

de empaque al pasar de un 21.58% a un 1.15%, y un costo en el desperdicio de $283.62

a un costo de $86.68.

Con la propuesta 1 ya implementada, nos ayudd a la obtencion de los datos mensuales

de los meses anteriores a la mejora, para poder realizar una comparacién entre la

produccion antes de la mejora y después de la mejora, obteniendo los siguientes datos.
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Tabla 17

Utilidad de la empresa antes de la mejora implementada en el area de polvos, Café Britt Costa

Rica S.A.
Marzo 36,000.00 36,000.00 48240 S 141,343.20 | $ 236,160.00 94,816.80
Abril 36,000.00 34,000.00 40800 S 119,544.00 | $ 223,040.00 103,496.00
Mayo 36,000.00 34,500.00 43125 S 126,356.25 | $ 226,320.00 99,963.75
Junio 36,000.00 36,000.00 47880 S 140,288.40 | $ 236,160.00 95,871.60
Julio 36,000.00 32,000.00 39040 S 114,387.20 | $ 209,920.00 95,532.80
Agosto 36,000.00 36,000.00 46800 $ 137,124.00 | $ 236,160.00 99,036.00
TOTAL GENERAL S 779,043.05 | $ 1,367,760.00 | §  588,716.95
PORCENTAJE DE UTILIDAD BRUTA 43%
Fuente: (Elaboracion propia).
Una vez implementada la mejora del aumento de la produccidn nos detalla los siguientes
datos.
Tabla 18
Utilidad de la empresa después de la mejora implementada en el area de polvos, Café Britt
Costa Rica S.A.
Setiembre | 84,000.00 80,000.00 81015 S 237,373.95 | S 524,800.00 | $ 287,426.05
Octubre 84,000.00 85,000.00 85900 $ 251,687.00 | S 557,600.00 [ $ 305,913.00
TOTAL GENERAL $ 489,060.95 | $ 1,082,400.00 | S  593,339.05

PORCENTAJE DE UTILIDAD BRUTA

55%

Una vez analizados estos datos, también dentro de la propuesta 3 se logré aumentar la
produccion del area, donde se obtuvo un aumento de un 133%, al pasar de producir 1800

unidades por dia a 4200 unidades por dia. Asi mismo, la tabla anterior nos muestra el

Fuente: (Elaboracion propia).

aumento en la utilidad bruta de la empresa al pasar de 43% a un 61%.

Las mejoras con respecto al aumento de la produccion, la reduccion en los desperdicios

de la bobina producto del problema que presentaba la empresa con la incorrecta

dosificacion por parte de la maquina de polvo en el producto final y la implementacién
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del sistema para las 6rdenes de produccion, para lograr el control de los tiempos de
produccion y la produccion del area de polvos, el impacto que género en la empresa fue
positivo ya que ver que la producciéon aumento y asi mismo aumento la utilidad de la
produccion, todo esto en comparacion con los primeros meses. El sistema de produccion
facilito el control de los tiempos de cada proceso y asi también, el control de la produccién

diaria, semanal y mensual del area, ayudando a automatizar varios procesos.

5.3.1 Retorno de la inversion
Dentro de este apartado se analizaran los ahorros propuestos, con el fin de determinar

en cuanto tiempo se recuperard la inversion de la propuesta.

Para el caso de la primera opcién expuesta se tiene que:

Tabla 19
Célculo del retorno de la inversion al implementar la propuesta con el personal actual en el area

de polvos, Café Britt Costa Rica S.A.

Gastos por capacitacion| $ 216.60
Gastos por salarios al
S 2,100.00
departamento de Tl
Costo de
S 2,316.60

implementacién
Bolsas producidas para
recuperar la inversion
Utilidad brL'Jfa en g 3.63
produccién
_ Aproximadamente 1 hora de
produccion

Fuente: (Elaboracion propia).

639 unidades

Para la implementacion de la mejora del sistema para el control de los tiempos de

produccion y la produccion del area de polvos, se tuvo un gasto de implementacion de $
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2,316.60, obteniendo un retorno inversion con la ayuda del aumento de la produccion,

donde con las primeras 639 bolsas después de los 1800 que se producian los primeros

meses se recobrd la inversion, en un tiempo de aproximadamente una hora de

produccion.

Una vez concluido el proyecto se puede dar el seguimiento de las propuestas de mejora

lo cual indica lo siguiente:

Sistema para las 6rdenes de produccion: Actualmente esta estrategia de mejora
se encuentra implementada en el area de polvos desde el mes de setiembre,
realizando capacitaciones a los colaboradores en meses anteriores, para lograr
aprovechar al maximo todas las funciones que el sistema nos brinda. Asi también,
se encuentra en constante mejora, modificando y agregandole mas opciones para
lograr llegar al sistema mas Optimo para dicha area y lograr llegar a implementarla
en todas las areas de la empresa.

Incorrecta distribucién de la materia prima: Dentro del area de polvos se logro
distribuir correctamente la materia prima ya que como se explicé en el proyecto
se presentaba mucho problema con esto, actualmente, la materia prima esta
colocada como se dijo en la propuesta haciendo el proceso mas lineal y con
menos tiempo perdido. Se pretende realizar un cambio en la distribucion del area
y con esto también cambiaria el acomodo de la materia prima.

Incorrecta dosificacion por parte de la maquina de polvo en el producto final: Esta
propuesta de mejora se logré implementar correctamente, ayudando en el
aumento de produccion y reduccion del desperdicio en la bobina de empaque del

producto final. Actualmente, se realizan mantenimientos preventivos para evitar
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gue se vuelva a retroceder en la mejora, provocando que no haya tanto tiempo
perdido por mantenimiento en la maquina como anteriormente se presentaba. Se
esta a la espera de obtener otro tornillo de la misma medida del que se implementé
para la solucion del problema.

KPI'S de control de las érdenes de produccién: La herramienta para el control de
los indicadores de produccion se esta utilizando diariamente para los debidos
reportes que se le entregan a la gerencia, y al Departamento de Planeamiento,
esto ayudando a implementar las metas de produccion diariamente,
semanalmente y mensualmente en el area de polvos, obteniendo que cada vez
nos acerquemos mas a la capacidad maxima de producciéon. Todo esto con la
ayuda de la implementacion de los KPI'S de control de las 6rdenes de produccién.
Asi mismo, esta en constante actualizacion buscando lo mejor para la compafiia,
y gque no se quede ningun indicador por fuera que pueda provocar problemas en

la toma de decisiones.
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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6.1 Conclusiones

Dentro del apartado final del proyecto estas las conclusiones de la investigacion en la

cual se brindaran las conclusiones que se lograron obtener con los datos analizados

durante las diferentes etapas del proyecto. Para el caso de esta investigacion se tomaran

de acuerdo con los objetivos mostrados al inicio.

Para el caso del objetivo principal, se pudo disefar un sistema para el control de
los tiempos de produccién y la produccién del area donde se puede ver la
trazabilidad, cantidad de unidades producidas, cantidad de tiempos muertos que
sucedieron durante el proceso, el operario responsable de la orden de produccion,
haciendo esto que se beneficien diferentes departamentos de la empresa como
los son, departamento de planeamiento de produccién, departamento de
inventario y el mas importante para la empresa el departamento de produccién,
otorgando a la compafiia la herramientas que querian utilizar desde el inicio del
proyecto.

Con el andlisis multivoto se lograron establecer las causas que estaban
generando la mayor cantidad de problemas en el area las cuales fueron: de mayor
impacto fueron: problemas con la incorrecta distribucion de planta, no existe un
sistema para el control de los tiempos de produccion y la produccion del area, el
llenado de las mezcladoras no es el adecuado, no existen KPI'S que den
informacion sobre los tiempos de produccion, ni produccion del areay la incorrecta
dosificacion por parte de la maquina de polvo en el producto final.

Gracias al reporte de control de produccion del area de polvos, se determiné que

el impacto que tuvo la empresa por la incorrecta dosificacion por parte de la
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maquina de polvo en el producto final en cuanto a desperdicios de bobina de
empaque en los meses desde marzo hasta agosto fue la suma de $ 283,62 lo que
representa un costo que la empresa no contemplaba tenerlo, y logrando reducir
este gasto a $86.68 por desperdicio de bobina de empaque, y guardando los
parametros en la maquina.

Por medio de reuniones con el personal de produccién se determiné que el
proceso de carga de las mezcladoras estaba generando altos costos en la
empresa alrededor de $370.52, ademas de esto altos tiempos en produccién que
se pudieron reducir de 25 minutos por carga a 15 minutos por carga.

Mediante analisis y revisiones se descubre que la incorrecta dosificacion por parte
de la en el producto final, se estaba presentando por el tornillo y el tubo que tenia
la méaquina, logrando el aumento de la produccion, pasando de generar

$588,716.95 a que la empresa empezara a generar $593,339.05, significando un

aumento de un 43% a un 55%.

Con un sistema de control para los tiempos de produccion y la produccion del area
de polvos, no solo se beneficia la parte econémica de la empresa por lograr
implementar metas y poder aumentar la capacidad de produccién del area, si no
que al tener el control de este sistema se logran beneficiar departamentos como
la planeacién de la produccién, ya que, al saber la capacidad de produccién, se

realiza un planeamiento real para producir lo que la empresa realmente necesita.
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6.2 Recomendaciones

Para el caso de las recomendaciones se van a abordar tal y como se hizo en la seccién

de las propuestas, visualizando las causas planteadas como un conjunto, para esto se

tiene lo siguiente:

Incorrecta distribucion de la materia prima: Una estrategia para el control de la
posicion de la materia fue la indicacion a los operarios que no pueden cambiar de
posicion ninguna tarima que el encargado de despacho haga dentro del area, esto
para lograr mantener el &rea con el orden establecido y respetando la regulacion
de los alérgenos con la materia prima. Esto también por el cambio establecido de
las materias primas, las mas pesadas las cuales son las més utilizadas durante el
dia a dia, fueron colocadas mas cerca del objetivo principal esto abarcando el
concepto de Poka Yoke, para que los colaboradores no tengan que recorrer mayor
distancia con la materia prima mas pesada evitando fatiga en los operarios, y
manteniendo esta con su rotulacion ya establecida para el orden de la misma.

Incorrecta dosificacion por parte de la maquina de polvo en el producto final: para
esta mejora establecida, se recomienda seguir con el control del desperdicio de la
bobina de empaque para que no vuelva a ocurrir tan recurrente como sucedia en
los meses anteriores, asi también, se establecieron mantenimientos preventivos
dentro del area lo cuales van a hacer de gran ayuda para siempre tener la maquina

en perfecto estado y no afecte tanto el proceso, a su vez también se tiene que
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sequir el control del aumento de la produccién para que se esté cumpliendo diario,
semanal y mensual para beneficiar a la empresa.

Sistema para las érdenes de produccion: una estrategia de recomendacion para
el manejo de produccién y llevar un mejor control con este sistema es que el
Departamento de Planeamiento de produccion ya con los reportes brindados por
parte del Departamento de Produccion gracias a este sistema, que programe la
capacidad real de la maquina y no programe menos de la capacidad como antes
lo hacian por los problemas que se tenian, asi se puede llegar a implementar un
plan de incentivos que la empresa siempre ha querido realizar e implementar las
metas del area. Por otro lado, se recomienda que el acceso al sistema de polvos
solo tenga acceso los operarios de dicha area una negligencia que llegue a afectar
el reporte. De igual forma, una vez que se ha dado la capacitaciobn necesaria,
evaluar a los encargados de realizar los inicios y cierre de 6rdenes de produccién
para no afectar a la empresa.

KPI'S de control de las 6rdenes de produccion: para esta mejora se recomienda
realizar reuniones mensuales donde se analizaran los datos de la produccion que
nos brinda el sistema de las 6rdenes de produccion y de la mano el dashboard,
estos se analizaran y se tomaran decisiones donde se definird si se tiene que
hacer actualizaciones en el sistema o en el dashboard para tener la informacion
mas completa. Para lo mencionado anteriormente se sugiere crear una serie de
documentacion en el que se establezca una meta en el area de polvos para tener
una facilidad en la toma de decisiones si se tiene que aumentar o reducir la

produccion por la capacidad del area con todas las mejoras implementadas.
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Se recomienda darle seguimiento y control a los mantenimientos preventivos que se
tienen que realizar en el area, para no tener tiempos muertos en el proceso por
problemas que se pueden evitar con el mantenimiento preventivo, y asi tener un proceso

continuo.
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Anexo 1 Andlisis multivoto entregado al operario lider del area de polvos.

ANEXOS

Fecha: 22-06- 2021

Nomero de analisis: 5

Area: Polvos Puntos disponibles: 15
Causa Frecuencia punios obteridos.
Falta de materia prima. 4
Demora en entrega de materia prima. |
Falta de mantenimiento preventivo. 2_
Inc parte de la = =
producto firal 2
Falta de capacidad con la maguinaria.
Ei método de llenado de las
No existe un sistema para las ordenes. =

|de produccion

|Problemas en ergonomia.

Falta de capacitacion.

Considerable desgaste fisico.

Cima no deseado en el rea de trabajo,

|Espacio reducido,

No existen KPI'S que den informacion
sobre los fiempos de produccion, ni
produccion del drea.

incorrecta distribucion de la matenia
prima.

Anexo 2 Problemas ocasionados por el no despacho de la materia, provocando demora

en entrega de la materia prima.
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Anexo 3 Hoja para el control de los mantenimientos preventivos en el la maquina del
area de polvos.

Seccién:

PCH PLANTA CHOCOLATES

Area:

EMP EMPACADORAS

Equipo:

EDP EMPACADORA DE POLVOS

Parte:

MTP MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Ubicacion:

Manual: Plano:

Sub-Parte:

LUB LUBRICACION

Inspeccién

Tiempo

MEN

08/09/2022 30 N 25.00

MENSUAL

Se realiza lubricacion de todas las partes moviles que la maquina requiera con grasa Puretac Ligth grado alimenticio.
Se deben lubricar todos los alemite, cadenas y partes moviles que tenga la maquina.
Se debe cuidar el exceso de lubricacion y al final de la lubricacion se deben limpiar los excesos con un trapo.

Plan de Mto.

PEL PANELES ELECTRICOS

ESTADO

Inspeccion

Fecha Frec. Paro Lubricante Método Personal Tiempo

TRI

09/09/2022 90 S 60.00

INSPECCION TRIMESTRAL

-Termografia del panel.
-Resocado de tornillos.
-Limpieza interna de panel.

Plan de Mto.

SDA SISTEMA DE ARRASTRES

ESTADO

Inspeccién

Fecha Frec. Paro Lubricante Método Personal Tiempo

TRI

09/09/2022 90 S 60.00

INSPECCION TRIMESTRAL

-Revision estado de Fajas del arrastres.

-Revision de sistema de rodamiento de los Arrastres.

-Revision de motor o servo de activacion de arrastres.

-Revision y engrase de cadena y pinones en caso de que tenga.

Plan de Mto.

SDL SISTEMA MECANICO Y PARTES MOVILES

ESTADO

Inspeccion

Fecha Frec. Paro Lubricante Método Personal Tiempo

TRI

09/09/2022 90 S 60.00

INSPECCION TRIMESTRAL

-revision de rétulas, levas y brazos mecanicos.

-limpieza y engrase.

-REVISION DE SENSORES.

- se debe revisar todo el sistema mecéanico de la maquina y que todas las partes méviles se encuentren en buen estado
y fijas a la maquina

Plan de Mto.

SDs SISTEMA DE SELLOS

ESTADO

Inspeccién

Fecha Frec. Paro Lubricante Método Personal Tiempo

TRI

09/09/2022 90 S 40.00

INSPECCION TRIMESTRAL

-Revision de estado de mordazas y Vertical.

-Revision de cableado y biex de alimentacién de Mordazas.
-Revision de Relay de estado solido.

-Revision de cajas de conexién de mordazas.
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Seccion: PCH PLANTA CHOCOLATES

Area: EMP EMPACADORAS
Equipo: EDP EMPACADORA DE POLVOS
Parte: MTP MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Ubicacién: Manual: Plano:
Sub-Parte:
Plan de Mto. SIN SISTEMA NEUMATICO ESTADO
Inspeccion Tiempo BU |[MA |RZ |NA
TRI 09/09/2022 90 S 60.00

REVISION TRIMESTRAL

-REVISION DE MANGUERAS
--REVISION DE FITINERIA.
-REVISION DE ELECTROVALVULAS

Plan de Mto. STD SISTEMA DE DOSIFICACION ESTADO
Inspeccion Fecha Frec. Paro Lubricante Método Personal Tiempo BU [MA |RZ [NA
TRI 09/09/2022 90 S 60.00

INSPECCION TRIMESTRAL

-inspeccién motor servo.

-inspeccion de poleas y fajas

-inspeccion de rodamientos del sistema. ) )

-revision de tornillo y montajes de formador. que tenga todos los tornillos bien y roscas en buen estado.

Observaciones

Revisi;on Pos Mantenimiento Preventivo s NO N/A

Se encuentra la maquina con todos los tornillos tuercas y partes moviles en el area intervenida

Queda libre de aceites y suciedad

Se encuentra la maquina con todas su partes sujetadas en el area intervenida

Se encuentra la maquina libre de herramientas utilizadas en el preventivo

Hora Inicio: Hora de finalizacion :
Operario Ejecutor: Firma: Fecha:
Supervisor: Firma: Fecha:
Encargado de
Produccion: Firma: Fecha:
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Anexo 4 Problemas por la incorrecta dosificacion por parte de la maquina en el producto

final.

\|
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Anexo 6 Correcta rotulacion y posicion correcta de la materia prima.
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Anexo 7 Problemas ocasionados por la falta de mantenimiento preventivo de la maquina.
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Anexo 8 Tubo que dosificaba la mezcla para el empaque del producto final.

Anexo 9 Tubo nuevo y tornillo sin fin que ayudd en la mejora de la incorrecta dosificacion

por parte de la maquina de polvo en el producto final.
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