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Resumen

Industrias Alimenticias Carolina S.A.S es una empresa llanera ubicada en la
ciudad de Villavicencio ,en el departamento del Meta, perteneciente al sector industrial de
transformacion que incluye todas las actividades relacionadas con el envasado de
legumbres y frutas, embotellado de refrescos, fabricacién de abonos y fertilizantes,
vehiculos, cemento, entre otros. Indacarol (abreviacion por sus siglas) esta dedicada en
la actualidad a la transformacién de pulpa congelada y jugos de fruta 100% natural, libres

de aditivos y conservantes.

El proceso para desarrollar este trabajo comprendié el avance de dos etapas: la
preliminar y la de desarrollo. La etapa preliminar comprendié la documentacion de la
problematica actual de la empresa Industrias Alimenticias Carolina S.A.S, asi como los
referentes tedricos para la fundamentacion del desarrollo del modelo de Lean
Manufacturing en la empresa. Posteriormente, la etapa de desarrollo se estructuro en
tres fases: la primera enfocada en el diagnéstico inicial de la empresa en cuanto al
desarrollo del modelo de Lean Manufacturing en el proceso de produccion de pulpa y
jugos de fruta, la segunda fase en la implementacion y andlisis de las herramientas de
Lean Manufacturing y la tercera en la comparacién de resultados y la retroalimentacion a

la empresa.

El resultado de este trabajo le dejo a Industrias Alimenticias Carolina una serie de
mejoras en sus procesos productivos bajo la filosofia de Lean Manufacturing como las
hojas de estandarizacion de procesos, la creacion e implementacién de los KPI'S, la
implementacion de las 5S en los puestos de trabajo y la linea de produccion y el Tak
Time de los procesos productivos, con el fin de que se mantengan y que la gerencia
pueda evaluar de manera constante los avances y los indicadores de gestion y asi
permitirle al gerente ocuparse de las actividades administrativas y comerciales que
también son vitales para que la organizacién perdure en el tiempo y tenga el crecimiento

esperado.

Palabras clave: Lean Manufacturing, Competitividad, MiPymes, Procesos Productivos,

Sector agroindustrial, Sistemas de Gestidon
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Abstract

Industrias Alimenticias Carolina SAS is a “llanera” company located in the city of
Villavicencio, in the department of Meta, belonging to the industrial transformation sector
that includes all activities related to the packaging of vegetables and fruits, bottling of soft
drinks, manufacture of fertilizers, vehicles, cement, among others. Indacarol (abbreviation
for its acronym) is currently dedicated to the transformation of frozen pulp and 100%
natural fruit juices, free of additives and preservatives.

The process to develop this work comprised the advance of two stages: the
preliminary and the development. The preliminary stage included the documentation of
the current problems of the company Industrias Alimenticias Carolina SAS, as well as the
theoretical references for the foundation of the development of the Lean Manufacturing
model in the company. Subsequently, the development stage was structured in three
phases: the first focused on the initial diagnosis of the company regarding the
development of the Lean Manufacturing model in the pulp and fruit juice production
process, the second phase on the implementation and analysis of Lean Manufacturing
tools and the third in the comparison of the results and feedback to the company.

The result of this work left Industrias Alimenticias Carolina a series of
improvements in its production processes under the Lean Manufacturing philosophy such
as the process standardization sheets, the creation and implementation of KPI'S, the
implementation of the 5S in the work places and the production line and the Tak Time of
the production processes, so that they are maintained and that the director can constantly
evaluate the progress and the management indicators and thus allow the manager to take
care of the administrative and commercial activities which are also vital for the

organization to last over time and have the expected growth.

Keywords: Lean Manufacturing, Competitiveness, MSME’s, Productive Processes, Agro-

industrial sector, Management Systems
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Industrias Alimenticias Carolina S.A.S

1 Introduccidn

Las empresas hacen parte activa de la economia de los pais y de la globalizacion, por lo
gque es importante la implementacién de diferentes estrategias organizacionales que les
permitan mejorar sus ingresos, crecer, innovar, pero, sobre todo, mantenerse a flote a pesar
del entorno competitivo y cambiante en el que se encuentran. Como parte de ese proceso de
desarrollo y supervivencia organizacional se vuelve necesaria la aplicacion de métodos que
garanticen una mejora continua dentro de los procesos, actividades o sistemas que se vera
reflejado finalmente en el crecimiento de la organizacion, como el método de Lean

Manufacturing.

De acuerdo con (Hernandez, 2013), el Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo que
tiene como base las personas, y que define la forma de optimizacion de un sistema de
produccion enfocandose en la identificacion y eliminacion de todo tipo de desperdicios,
entendidos como aquellos procesos o actividades gque usan mas recursos de los necesarios. El
objetivo final del Lean es generar una cultura de mejora con base en la comunicacion y el
trabajo en equipo, y para esto existen diferentes técnicas de mejora, como se puede ver en la
Tabla 1, que se pueden aplicar a los procesos productivos y que constituyen una ruta para

conseguir gue una empresa sea competitiva y de excelencia dentro del mundo actual.

Tabla 1. Lista de técnicas de mejora de Lean Manufacturing

5’s Jidoka (Automatizacién)
Control Total de Calidad Seis Sigma

SMED Mejoramiento de calidad
Kanban Cuadro de mando integral
Justin Time KPI's

Cero Defectos Takt Time

Poka Yoke Value Stream Maping (VSM)

Fuente. Elaboracién propia con base en Conceptos Generales del Lean Manufacturing

La incorporacion de las herramientas de Lean Manufacturing en las organizaciones se debe
empezar de manera flexible, teniendo en cuenta las caracteristicas particulares de la misma, el

mercado, la experiencia, las estrategias y los objetivos tanto a corto como a mediano plazo,
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como es el caso de Industrias Alimenticias Carolina S.A.S, un ejemplo de aplicacion
desarrollado en el presente trabajo.

1.1 Antecedentes

Villavicencio es la capital del departamento del Meta ubicada en el piedemonte de la
cordillera oriental. Tiene una extension total de 1328 km2, la temperatura promedio es de 28C
y esta ubicada a 71,7 km de Bogota. De acuerdo con el tltimo censo del DANE del 2018, la
ciudad tiene una poblacién de 545.302 habitantes; asi mismo, segun el informe de perfiles
econdémicos departamentales, en el afio 2019 el PIB del Meta fue ligeramente mayor a la

variacion porcentual del PIB a nivel nacional y un incremento en comparacién con el afio
anterior (ver

llustracion 1).

llustracién 1. Crecimiento anual (%) del PIB del departamento del Meta frente al nacional

Meta - Colombia
30
20
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4.8
17 s
01— .
Bes V'
-10
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20024
2003 -
2004 -
2005
2006 -
2007 A
2008 -
2009+
2010+
20111
2012+
2013 1
2014+
20151
2016
20174
2018+
20191

*Nota: PIB a precios constantes de 2015

Fuente. Perfiles Econdmicos Departamentales (Ministerio de Industria y Comercio, 2020)

Como se muestra en la llustracion 2, el sector de la industria manufacturera aportd en el
2019 al departamento del Meta el 2% del PIB; sin embargo, en la ciudad de Villavicencio este

sector tuvo una participacion importante en la ocupacion laboral durante el mismo afio, como
se puede ver en la llustracién 3.
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llustracion 2. Composicién sectorial del PIB 2019 del departamento del Meta

3 50,3

Minas y canteras

Informacidn y telecomunicaciones
Industrias manufactureras
Electricidad gas y agua

Derechos e impuestos
Construccién

Comercio hoteles y reparacion
Agricultura, ganaderia y pesca
Administracion publica y defensa
Actividades inmobiliarias
Actividades financieras y de seguros
Act. cientificas y técnicas

Act. Entretenimiento

30 40 50
[ Meta [ Colombia

*Nota: PIB a precios corrientes de 2019. Participaciéon porcentual

Fuente. Perfiles Econdmicos Departamentales (Ministerio de Industria y Comercio, 2020)

llustracion 3. Participacién segln ramas de actividad econémica de Villavicencio

Comercio y reparacion de vehiculos 1 26,7

Administracion publica y defensa i T g
Construccién [ 7] 10,2
Manufacturas [ ] 85
Alojamiento y serviciosdecomida [ 7] 8 4
Actividades artisticas [ 8 4
Servicios comunales sociales ypersonales [ 7 5
Transporte y almacenamiento [T 7] 6,9
Actividades inmobiliarias

= 1.9
Electricidad Gas y Agua [0 1.5
| 1.4
o 1.4

Actividades financieras y de seguros
Agropecuarios

Informacién y comunicaciones []
Mineria []

No informa

T
20 30 40
*Nota: Participacién porcentual

(=]
-
(=]

Fuente. Perfiles Econdmicos Departamentales (Ministerio de Industria y Comercio, 2020)

La competitividad hace referencia al conjunto de caracteristicas institucionales de
factores econdmicos, sociales, de infraestructura e innovacion que se miden por medio de
indicadores de capacidad de respuesta y asi sobresalir ante los requerimientos de la dinamica
de cada sector.

De acuerdo con el indice de Competitividad de Ciudades 2020 (Consejo Privado de
Competitividad, 2020), la ciudad de Villavicencio se encuentra ubicada en la posicién 17 de las
32 ciudades capitales. A pesar de la emergencia sanitaria derivada del COVID-19, ocurrida en
el transcurso del afio actual, la ciudad tuvo un buen resultado en el indice de eficiencia de

mercados, ubicandose en la posicidn 9 para el tamafio del mercado y el mercado laboral y en
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la posicion 11 en el entorno para negocios y el sistema financiero (ver llustracion 4).
Adicionalmente, en la ciudad se desarrollan estrategias para apoyar el comercio local, el
desarrollo industrial y comercial de productos y servicios de la region, como #yocomprollanero

y Hecho en el Llano.

llustracién 4. indice de competitividad de Villavicencio 2020

Posicién Mejor de
[entre 32] la clasificacién

indice de Competitividad de Ciudades 2020 . 17 4,9 (0,0) Bogota, D.C.

Instituciones 17 5.7 (-0,3) Bogota, D.C.
w wy
g -2 Infraestructura y equipamiento 18 4,5 [0,0) Bogota, D.C.
g 5
_‘Z— % Adopcién TIC 17 4,6 [+0,1) Manizales AM
S o
Sostenibilidad ambiental 23 4,3 ([-0,3) Bogota, D.C.
Saled 21 5.6 (-0,86) Tunja
2 £
g_ g Educacién basica y media 14 5,9 [-0,5) Bucaramanga AM
o 2
Educacién superior y formacién para el trabajo.. 18 Bogota, D.C.
Entorno para los negocios _________________ 11 6,8 (0,0) Manizales AM
© @
- O
@ E Mercado laboral ___________________________ ] 5.4 (+0,4) San Andrés
S
s 2
2  Sistemafinanciero . __________________ 11 5.1 (0,0) Bogota, D.C.
w o
Tamarno del mercado =] 5.9 (+0,2) Bogota, D.C.
@ L
E -‘Su Sofisticacién y diversificacién _____________ 21 3,3 (+0,1) Bogota, D.C.
R a
2 £ Innovacién y dindmica empresarial ... 20 2,4 (+0,2) Medellin AM
= £
o 2 4 6 8 10
Mota: El valor entre paréntesis corresponde al cambio en puntaje frente al ICC 2019 Puntaje

Fuente. indice de Competitividad de Ciudades 2020 (Consejo Privado de Competitividad,
2020)

En Colombia la implementacién del Lean Manufacturing dentro de las organizaciones
empezo0 tarde en comparacion con otros paises de la region. Como lo mencionan Leon,
Marulanda y Gonzalez (2016), los primeros registros de implementacion en el pais son de
finales del siglo XX y principios del XXI en multinacionales como General Motors-Colmotores,
Tetra Pak, Unilever y Siemens debido a la influencia de operaciones de las organizaciones en
otros paises. La cultura de cada pais impacta en la forma como este se desarrolla 'y las
herramientas de Lean Manufacturing no son la excepcion, ya que si bien han sido exitosas en
las compafiias japonesas, podrian llegar a enfrentar algunas barreras en las empresas
nacionales, como la gestion de los sistemas de informacion, la cultura organizacional, la
estabilidad laboral y rotacion del personal, la relacién cliente-proveedor, entre otras (Valencia y
Plazas, 2010).
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1.2 Planteamiento del problema
Industrias Alimenticias Carolina S.A.S es una empresa llanera que fue fundada el 6 de

febrero de 1991 con el fin de facilitar a los fruticultores del departamento del Meta la
comercializacion de sus productos y la disminucion de sus pérdidas mediante la transformacion
de fruta fresca en pulpa congelada, generando asi un valor agregado. Adicionalmente, las
alianzas directas con el fruticultor llanero son una ventaja competitiva para las partes: para el
productor por la estabilidad de precios y ventas durante el afio y para la empresa por el

continuo y variado abastecimiento de frutas de la region.

llustracion 5. Distribucion de tiempo semanal de la gerencia
Diagrama de Pareto distribucion de tiempo semanal de la Gerencia
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Fuente. Elaboracion propia

Actualmente la empresa tiene un alto requerimiento de control en el proceso productivo
ya que el gerente debe supervisarlo constantemente como se puede ver en la llustracion 5.
Como la centralizacion del conocimiento operativo recae en el gerente, es él quien se encarga
de controlar y vigilar el proceso para las dos lineas de produccién, limitando su tiempo de
gestién administrativa y comercial. Ademas, como se puede evidenciar en la llustracién 6, el
proceso productivo requiere una dindmica que le permita una autonomia total, teniendo en
cuenta los problemas operativos y logisticos en sus dos lineas de produccion, como la falta de
estandarizacion de sus procesos, cuellos de botella en la cadena productiva debido a que
algunos de estos son netamente manuales y exceso de movimientos que repercuten en el

ahorro y la eficiencia esperada.
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llustracién 6. Espina de pescado de la problematica actual de Industrias Alimenticias Carolina
S.AS

Maquina Mano de Obra ‘
Inadecuada Conociemiento
distribucién Conformidad ™_centralizado
operacional

Falta de orden en

. ., . ntin imient
ubicacioén de herramientas Co 1o segmiento

Inexistenqia de . de operacién Alto
demarcacion de operacion L
N \ requerimiento
| de control en
Bajo control de proveedores Bajo control de / Falta de el proceso
de materias primas indicadores docuentacion productivo
Desconocmiento de Tiempo limitado para Baja darizacis
rendimiento actividades administrativas estandarizaci6n
[ Materiales ‘ Método J

Fuente. Elaboracion propia

Adicionalmente, no existen indicadores de desempefio que le permitan a la gerencia
identificar el rendimiento de sus estrategias y procesos, lo que es vital para entender como se
comportara en el futuro la empresa.

Esta realidad motiva al siguiente cuestionamiento: ¢ Cémo lograr un desarrollo del
proceso productivo de la pulpa y los jugos de fruta de la empresa Industrias Alimenticias

Carolina S.A.S a través de la metodologia Lean Manufacturing y sus componentes?
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2 Objetivos

2.1 Objetivo general
Implementar un plan de intervencién enfocado al mejoramiento del proceso productivo

de pulpas y jugos de fruta mediante la filosofia de Lean Manufacturing en la empresa Industrias

Alimenticias Carolina S.A.S del sector alimenticio, ubicada en la ciudad de Villavicencio.

2.2 Objetivos especificos
2.2.1 Construir el marco tedrico sobre las herramientas de Lean Manufacturing éptimas

gue permiten el mejoramiento del proceso productivo de pulpas y jugos de fruta en la

empresa Industrias Alimenticias Carolina S.A.S

2.2.2 Diagnosticar la situacion actual del proceso productivo de pulpas y jugos de fruta de

la empresa Industrias Alimenticias Carolina S.A.S

2.2.3 Desarrollar un plan de intervencién para la implementacion de la propuesta disefiada

en la empresa Industrias Alimenticias Carolina S.A.S

2.2.4 Comparar los resultados obtenidos de la implementacién vs los resultados del

diagnostico actual de la empresa Industrias Alimenticias Carolina S.A.S



< Cean Universidad Ean ~ 20 ~

e eee unversidad

3 Justificacion

En la actualidad, es comdn que las las organizaciones tengan como objetivo ser
competitivas, sostenibles y rentables, para lo cual cada dia adoptan distintas estrategias con el
fin de garantizar estos tres pilares dentro de su operatividad. Las organizaciones estan
implementando herramientas de optimizaciéon, basadas en distintos enfoques que van desde la
gestion estratégica, gestion de la calidad hasta el servicio y la produccién, con el fin de permitir
la garantia del éxito en el corto, mediano y largo plazo y; a su vez, cumplir con los planes
estratégicos planteados por los directivos y socios, quienes buscan alinear las politicas con la
mision y la visién organizacional (Castro, 2010).

La operacion de la empresa objeto de estudio Industrias Alimenticias Carolina S.A.S de la
ciudad de Villavicencio es esencial que se desarrolle y se consolide en condiciones 6ptimas,
teniendo en cuenta el alto grado de competitividad de la ciudad y la influencia del sector al cual
pertenece en la generacion de ocupacion laboral.

La organizacion esta catalogada dentro de la industria manufacturera que para el afio
2020 tuvo una caida en la representaciéon del PIB nacional (ver llustracién 7 ), al igual que otros
sectores debido a la crisis econémica y sanitaria derivada del COVID-19. La produccion total
de la economia entre enero y marzo de este afio muestra el impacto que genero la pandemia
debido al aislamiento obligatorio (La Republica, 2020).

De igual manera, para Industrias Alimenticias Carolina S.A.S la implementacion y el
desarrollo de mejoras en sus procesos, controles y servicios son considerados factores
esenciales en la contribucién al progreso del sector econémico al que pertenecen, lo que se

traduce en una mejora de calidad en el producto para el consumidor final.
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llustracidn 7. Crecimiento del PIB Nacional primer trimestre de 2020

Agricultura, ganaderia, caza 6,8%

Actividades artisticas -3,2% 11%

Fuente. La Republica (2020)

Al mismo tiempo, la intervencion se considera una estrategia que permite mejorar
internamente la compafiia, lo que se traduce en una mejor gestion, planeacion y optimizacion
de los procesos y los recursos, determinando un mejor y mas eficaz desempefio de las labores
de cada colaborador y mayores utilidades para los directivos. Bajo este panorama, una
organizacién operando en condiciones de calidad y sostenibilidad, no solo genera beneficios
internamente, sino que, por el contrario, su contribucion frente a los grupos de interés sera mas
significativa y fructifera.

El problema que dio lugar a este proyecto de grado fue planteado de acuerdo con la
situacion real de la empresa. Ademas de cumplir un requisito académico, la intension de este
trabajo es brindarle una solucién a Industrias Alimenticias Carolina S.A.S que le permita al
gerente ocupar su tiempo en otros aspectos de igual importancia por medio de la aplicacion de
las herramientas del modelo de Lean manufacturing, encontrando mejoras significativas en el
proceso, desperdicios, eliminacion de actividades innecesarias y aprovechamiento de los
recursos de la compaiiia; establecido de acuerdo a una revision tedrica y teniendo en cuenta
las necesidades especificas de la empresa.

Por ejemplo, Siglienza (2018) en su investigacion enmarca las teorias de mejora
continua mediante la aplicacién de técnicas y herramientas del Lean Manufacturing para la
reduccion de desperdicios en la empresa agroindustrias Yon Yang , obteniendo como

principales resultados la eliminacién de productos catalogados como no conformes (97.56%),
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disminucidn del tiempo estandar total de la linea productiva (24.53%), exceso de inventario en
etapas de las operaciones con el apoyo del Value Stream Mapping (Mapeo de la Cadena de
Valor) y un decrecimiento de 35.25% en los dias del Lead Time (Tiempo de Espera). Lo
anterior permitié concluir que la aplicabilidad adecuada de las herramientas del Lean
Manufacturing permiten encontrar areas de mejoramiento y a su vez un alto grado de
aprovechamiento de los activos de la compariia, con una oportuna reduccion de desperdicios e
incremento de la rentabilidad operativa.

Asi mismo, cabe mencionar a los autores Sarria, Fonseca, y Bocanegra (2017) quienes
en su modelo metodoldgico para la implementacién de Lean Manufacturing en las industrias
colombianas destacan cuales son las practicas que mayor aplicacion tienen, y concluyen la
importancia de un diagndstico detallado de la industria que permita identificar las causas que
estan impactando en el proceso productivo de la organizacion, y asi poder cubrir y eliminar
todos aquellos desperdicios a través de las practicas del Lean dandole a las organizaciones
mejores resultados y un mejor aprovechamiento de su cadena de valor.

Asi mismo, Martinez y Ocampo (2011) en la busqueda del mejoramiento del sistema
productivo de una fabrica de confecciones de la ciudad de Cali bajo el modelo de Lean
Manufacturing, identificaron el mejoramiento de la imagen de la organizacion y la eliminaciéon
de elementos innecesarios con la implementacion de las 5S. De igual manera se gener6 una
cultura de orden y limpieza permitiendo una mayor satisfaccién de los empleados en sus
puestos de trabajo, y finalmente la mejora del flujo productivo disminuyendo los desperdicios y
permitiendo que el producto tuviera un flujo continuo.

Por otra parte, Posada, Botero y Martinez (2010) presenta los resultados de un
benchmarking entre diversas empresas del sector de confecciones en Medellin, Colombia en
las cuales se buscaba evaluar el grado de implementacion del Lean Manufacturing en sus
procesos productivos, encontrandose como resultados significativos que el 62.38% de las
empresas de la muestra, tienen implementadas técnicas de mejoramiento a partir de las
practicas del Lean Manufacturing en el sector de confeccion. Adicionalmente bajo dicha
metodologia el area de disefio y desarrollo de productos con un promedio de 80.44% se
posicion6 como factor clave, ya que le ha otorgado a las organizaciones competitividad y
diferenciacion en el mercado, debido a que su proceso productivo presenté mejores niveles de
flexibilidad a los cambios del entorno y una respuesta oportuna y positiva a los mismos, y a su
vez variedad de productos para diversos segmentos de mercado con altos estandares de

calidad.
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Finalmente, con la puesta en marcha de la propuesta de intervencién, se puede tener un
referente para futuras investigaciones tanto para las empresas como para el ambito
académico; para los primeros, se cuenta con un instrumento que sirve de base para la
consecucion de estrategias organizacionales y productivas, basadas en la problemética tratada
y las conclusiones que de aqui surgen a partir del disefio e implementacion del modelo de
Lean Manufacturing.

Para el ambito académico, contar con investigaciones recientes y temas fundamentales
gue se pueden presentar en distintas industrias sin importar su razon social, permite ser
ejemplo de caso de estudio a partir del cual los estudiantes podran analizar y evaluar,
encontrando estrategias que les sean ajustables a las industrias del entorno, y asi mismo
incentivar en ellos la busqueda de soluciones a partir de metodologias y planteamiento de

estrategias operativas.
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4 Marco de referencia

4.1 Antecedentes investigativos
En la actualidad existen diversos puntos de vista en relacion a la planeacion de la

produccion y el mejoramiento de los sistemas productivos; Barcia, Cordova y Gonzalez (2018)
plantean un interrogante el cual se enfoca en cdmo es posible establecer un plan de
produccién que permita garantizar la mejora continua y optimizacion del sistema de produccion
mediante la eliminacién de los desperdicios y actividades que durante el proceso productivo no
generan ningun tipo de valor a la compainia, llevando a una alta eficiencia y eficacia de los
recursos disponibles, sin descuidar factores fundamentales como los niveles de inventarios,
calidad total, tiempos de fabricacién y costes.

Frente a esto, toman como base de estudio una fabrica dedicada a la produccién de
lacteos, tanto liquidos como en polvo y en distintas especialidades: enteros, descremados y
deslactosados. Dicha organizacién cuenta con un proceso tradicional de planificacién y
estandarizacion, mediante el cual semanalmente se proyectan las unidades a producir que
permitan satisfacer la demanda y al mismo tiempo que busquen controlar y mantener un
inventario éptimo frente a los costos de produccion; a partir de esto la compafiia presenta dos
grandes retos; el primero, mantener un balance entre el consumo de un volumen regular de
leche y el uso eficaz de los excedentes de la grasa derivada del lacteo; y el segundo,
garantizar el uso adecuado de los activos de la industria que vayan encaminados a controlar
los niveles de stock y los lotes de producciéon que minimicen actividades innecesarias en el
proceso (Barcia, et al., 2018).

Dado que la empresa no tenia una herramienta adecuada para alcanzar estos desafios, los
investigadores disefiaron un plan de produccion a partir de la implementacion de un sistema
para el mejoramiento de la produccion como lo es el Lean manufacturing, que permitiera
satisfacer la demanda proyectada, mantener el inventario en los niveles adecuados y cumplir
con la produccion teniendo en cuenta las limitaciones de capacidad de la planta, haciéndola
mas eficiente econébmicamente y cada una de sus lineas de produccién mas viable a partir de
los recursos disponibles.

Como se puede ver en la llustracion 8, los ciclos de vida en los procesos productivos toman
parte esencial de la cadena de valor, estos estan fuertemente relacionados con flujos de
produccion mas sostenibles y eficientes, permitiendo un control y andlisis de la operatividad de
las industrias, particularmente aquellas que trabajan de la mano en la generacién de fuentes de

energias renovables y mas limpias en sus procesos.
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llustracion 8. Ciclos de vida de procesos y productos
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Fuente. Tomado de Suppen, N & Van Hoof, B (2005).

De la misma manera Gacharnd y Gonzalez (2013), en su estudio acerca de la industria
textilera, evidencian la importancia de la adecuada y oportuna implementacion de sistemas
productivos 6ptimos y eficientes dentro de la gestion de la cadena de suministro, esto a razén
de que la organizacién objeto de estudio presentaba deficiencias en la planeacion de la
produccion, lo que generaba informacion desactualizada respecto a los tiempos y actividades
de ejecuccion de cada proceso, y finalmente esto generaria impactos negativos en los tiempos
de ciclos de trabajo y una estimacion erronea en las proporciones de produccion, con
versatilidad en los tiempos estandar y un numero representativo de desperdicios.

Estos impactos fueron mitigados mediante la implementacion de las herramientas que
componen el modelo de Lean Manufacturing, obteniendo como resultados una reduccién del
12% en el tiempo de ciclo, permitiéndole a la empresa aumentar su productividad diaria de las
unidades de produccién al reducir desperdicios de sobreproduccion, transporte, sobre
procesamiento, exceso de inventario, defectos y movimientos innecesarios, disminuyendo

costos y por tanto aumentando la calidad del servicio y entrega a los clientes.
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Otro de los ejemplos conocidos sobre la implementacion y el origen del Lean Manufacturing
es el caso de Toyota, compafia que desarroll6 su sistema de produccion después de la
Segunda Guerra Mundial, en un panorama y bajo condiciones de negocio muy diversas a las
de sus competidores en el momento: Ford y GM, quienes usaban una produccién en masa,
economias de escala y grandes maquinas para la produccién de un nimero significativo de
piezas a costos relativamente bajos, afectandolo directamente ya que su mercado, Japon, era
reducido. Toyota debia fabricar una gran variedad de productos en la misma linea de montaje
de su proceso productivo con el fin de satisfacer a sus clientes y esta fue la clave principal de
sus operaciones: la flexibilidad. Hernandez y Vizan (2013)

Otro de los ejemplos conocidos sobre la implementacion y el origen del Lean Manufacturing
es el caso de Toyota, compaiiia que desarroll6 su sistema de produccion después de la
Segunda Guerra Mundial, en un panorama y bajo condiciones de negocio muy diversas a las
de sus competidores en el momento: Ford y GM, quienes usaban una producciéon en masa,
economias de escala y grandes maquinas para la produccién de un nimero significativo de
piezas a costos relativamente bajos, afectandolo directamente ya que su mercado, Japon, era
reducido. Toyota debia fabricar una gran variedad de productos en la misma linea de montaje
de su proceso productivo con el fin de satisfacer a sus clientes y esta fue la clave principal de
sus operaciones: la flexibilidad (Hernandez y Vizan, 2013).

Cuando el Lead Time se reduce y el enfoque de la compafiia se centra en flexibilizar sus
lineas de produccién, permite una calidad mas alta de las piezas, una mejor atencién y
respuesta al cliente, total productividad, disminucién de recursos y actividades innecesarias,
empleabilidad de la capacidad total de los recursos y una mejor planeacion. La consistencia de
Toyota es el resultado principal de la excelencia operacional impartida en la compainiia,
convirtiéndola en una fuerte arma estratégica frente a sus demas competidores (Hernandez y
Vizan, 2013).

Dicha excelencia operacional se bas6 fundamentalmente en la motivacion y comprension
de las necesidades de sus colaboradores, a partir de la habilidad para cultivar el liderazgo, los
equipos de trabajo y una cultura organizacional de calidad, que permitié a Toyota proyectar
una estrategia, y asi mantener relaciones duraderas, estratégicas y beneficiosas con clientes,
proveedores y grupos de interés.

La excelencia operacional surge de la aplicacién de herramientas y métodos de mejora de
la calidad, como por ejemplo el Just in Time, Jidoka, Kaizen y Heijunka, y ademas, de

involucrar toda las areas del negocio en la mejora continua, herramientas que en conjunto con
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el modelo Lean Manufacturing, como se puede ver en la llustracion 9, han dado lugar a la

compafiia que actualmente es Toyota (Liker, 2019).

llustracion 9. Casa Toyota a partir de los pilares Lean Manufacturing

LEAN MANUFACTURING
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Fuente. Tomado de Hernandez y Vizan (2013)

Por otra parte, Diaz y Bermudez (2018) en el planteamiento del modelo Lean Manufacturing
para el mejoramiento de calidad y procesos en la empresa ABS Cromosol LTDA, evidenciaron
problemas como reprocesos, desperdicios y almacenaje de materias primas que generaron un
aumento en costos de materia prima, incumplimiento de los pedidos e insatisfaccion a los
clientes, por lo que por medio de la aplicacion de las herramientas de un modelo de Lean
Manufacturing permitieron a la empresa mejorar sus diversos procesos y asi aumentar de
manera significativa su rentabilidad, ya que con la reduccién de tiempos en los reprocesos se
obtiene un aprovechamiento del espacio, disminuye el riesgo a la salud e incrementa la

productividad de los colaboradores.
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En la propuesta de aplicacién de Lean Manufacturing en la empresa Complasticol de Ruiz
Pefa (2019), se refleja que los tiempos de produccion son muy largos, obteniendo cuellos de
botella y desperdicios en las lineas de produccion, ademas de no contar con un control de
calidad establecido dentro de la compafiia, concluyendo que la aplicacién de herramientas del
modelo propuesto, como cartas de control, histogramas, 5’S, entre otras, permitieron un mayor
control en los procesos, principalmente el area de sellado, donde se generaba la mayor
cantidad de devoluciones y desperdicios, con un 73,17%.

De igual manera, la implementacién de técnicas de Lean Manufactuging para incrementar
la productividad en una empresa esparraguera, surge a los constantes problemas en el area de
produccion y la creciente necesidad de la organizacién de aumentar su participacion en el
mercado, que le permita convertirse en la mayor exportadora de espéarragos en el Perq,
obteniendo como resultado significativo un incremento de la productividad del 5%, disminucion
de paradas correctivas y preventivas, estandarizacion en tiempos de ciclo, disminucién en los
kilogramos de esparrago rechazado y ralentizacion de los cuellos de botella (Namuche y Zare,
2016).

Finalmente, otros autores como Arana y Alonso (2018) llevan acabo un estudio con el
objetivo de aminorar las actividades que no contribuyen a la generacién de valor de la empresa
Molino Agroindustrial San Francisco, mediante la metodologia de Lean Manufacturing,
encontrandose que actualmente los procesos de prelimpieza (18%), envasado (8%) y
descascarado (7%) son los que mayor incidencia y representacién tienen en el Pareto de las
causas a la baja productividad, y es el principal agente generador de desperdicios, por lo que
se determino la aplicacién de las 5S, VSM y SMED como herramientas que permitieron

disminuir estas cifras de manera significativa en un 4% de su valor inicial.

4.2 Antecedentes teodricos

4.2.1 Historia de Lean Manufacturing

El inicio de la evolucion de la manufactura moderna esta enmarcado por James Watt, quien
da su aporte con la invencién de la maquina de vapor de doble accién para el afio 1776. A
partir de este suceso se da inicio a la puesta en marcha de lo que se conoce como la
Revolucion Industrial; sin embargo, para el afio 1798, la propuesta de Eli Whitney con su

maquina de piezas intercambiables, da un salto a la produccién masiva industrial, sembrando
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de esta manera las bases de lo que hoy es conocido por estandarizacién, como se puede ver
en la llustracion 10.

Segun Sanchéz y Rajadell 2011), el origen del Lean Manufacturing data del siglo XX,
cuando se da inicio en varios sectores industriales al proceso de produccién en masa,
principalmente en el sector automovilistico, el cual encontré su maxima expresion en el
Fordismo y el Taylorismo; no significaba la produccion de piezas en grandes cantidades, sino
por el contrario todo un sistema de mercados, tecnologias, economias de escala y rigidas

reglas que no permitian la flexibilidad que se presenta en la actualidad.

llustracion 10. Antecedentes de la manufactura
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Fuente. Tomado de Lean Manufacturing, paso a paso (Socconini, 2010)

En 1929 Estados Unidos entra en una crisis de sobreproduccién, manifestandose como un
subconsumo masivo frente a la capacidad de produccion real de las industrias, lo que ocasioné
la implementacion del modelo fordista, el cual se centraba en la produccion de piezas a
grandes escalas. Este modelo se fundamentaba en el control del trabajo a partir de la
automatizacion de las maquinas, simplificando el trabajo al lograr la division de este, productos
estandarizados y a grandes escalas, obteniendo una mayor produccién y de algiin modo

incremento en la productividad y abundancia en intensidad de trabajo.

Puede decirse que la flexibilidad en la produccién es una innovacién de la empresa

japonesa Toyota en respuesta al modelo de su competidor director norteamericano Ford, en
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efecto les otorg6 la produccion de una gran variedad de piezas en la misma linea de montaje,
con el fin de satisfacer de forma mas oportuna a sus clientes, con mejor calidad y a menores
costos, ya que los tiempos ociosos y desperdicios no formaban parte de este modelo. Para el
afio 1950, el ingeniero japonés Eiji Toyoda, en su viaje a la planta de rouge de Ford, se percata
de que el principal problema de cualquier sistema de produccién son los despilfarros que alli se
generan.

En el afio 1973, pasada la crisis del petréleo, el modelo Lean Manufacturing es
implementado en diversos sectores econdémicos, permitiendo transformar la economia mundial
por la discusion del toyotismo como un sustituto en el mercado del fordismo y taylorismo,
determinando que el propdésito es eliminar elementos que son considerados innecesarios en
las areas de produccién de las industrias que permita la reduccion de costos. Esta
racionalizacion implico impartir el principio de fabricacién minima, que promueve la reduccion
de existencias de materiales, maquinaria, entre otros, complementandole con el principio de
fabrica flexible, que permita un flujo de operacion continuo, respuesta rapida y oportuna a la

demanda.

4.2.2 Concepto de Lean Manufacturing

Segun Buzon (2019), el Lean Manufacturing es una filosofia y/o sistema de gestién sobre la
manera de operar un negocio, enfocado principalmente en la aplicacion de herramientas que
permitan la eliminacién de todos aquellos desperdicios que den lugar a reducir los tiempos
entre las érdenes de pedidos de los clientes y la entrega eficiente del producto, mejorando la
calidad y reduciendo los costos de estos.

Por otra parte, Sanchéz y Rajadell (2011), definen el Lean Manufacturing como un proceso
de produccion ajustada, en el cual se busca la mejora del sistema de fabricacion a partir de la
eliminacion del desperdicio, entendido como aquellas acciones que no le generan valor a la
cadena productiva y por la cual el cliente no esta dispuesto a pagar. Ademas, los autores
enfatizan que dicha produccion ajustada es considerara como conglomerado de herramientas
gue surgieron en Japoén inspiradas por William Edwards Deming.

En la Tabla 2 se presenta el resumen de los aportes de algunos autores relevantes al

concepto del modelo Lean Manufacturing:
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Tabla 2. Aporte de autores al concepto de Lean Manufacturing.

La filosofia de Lean Manufacturing se enfoca en la eliminacion de las
actividades que generen desperdicios en los procesos productivos,
empleando tres componentes: el flujo continuo, la calidad y la
cooperacion de los colaboradores.

La filosofia de Lean Manufacturing es un sistema que emplea menos
recursos para crear al menos los mismos resultados, con el incremento
de las variedades de los productos finales a un menor costo.

Es un concepto ajustable a las operaciones dentro de las industrias, con
el fin de tener un mejoramiento continuo y eliminar desperdicios en la
cadena de valor.

Enfocan el concepto de Lean Manufacturing a todos los sistemas que
componen la manufactura, considerando que de alguna manera es
fundamental el aporte a la reduccién de tiempos y desperdicios dentro
de las cadenas de valor.

El Lean Manufacturing dentro de las fabricas permite que el tiempo de
respuesta sea inferior, obteniendo mejoras en el inventario y la
correspondiente reduccidn del capital de trabajo, lo que lleva a una mejor
competitividad de precios con el entorno.

El Lean Manufacturing es una filosofia que abarca el disefio de
productos, procesos, maquinaria, puestos de trabajo y productividad
dentro todo el sistema productivo y organizacional de las empresas.

Su énfasis estd en minimizar los inventarios dentro de las industrias a
partir de un flujo oportuno de materiales que lleguen en el momento
justo, cuando son requeridos, minimizando costos y tiempos.

El autor define el Lean Manufacturing como un enfoque sistematico para
la identificacién y eliminacion del desperdicio.

Los autores definen el Lean Manufacturing como una filosofia enfocada
al trabajo, la cual parametriza los aspectos de mejora a partir de la
identificacion de todo tipo de desperdicios dentro de la cadena de valor.

Fuente. Elaboracion propia con base en los autores citados
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4.2.3 Principios del Lean Manufacturing

Los principios del Lean Manufacturing son empleados en toda la cadena de valor de las
industrias, ya que van desde el proceso de una orden de pedido y/o requerimiento de
materiales a los proveedores hasta la entrega y distribucion al cliente final. En estos procesos,
con la aplicabilidad del modelo de Lean manufacturing, ha sido posible eliminar todos aquellos
desperdicios que se van presentando durante la realizacion de cada actividad del proceso
productivo, como el mejoramiento de la calidad, la reduccién de costos a partir de un mayor
aprovechamiento y la planificacion de los recursos de materiales, tecnolégicos, humanos y
financieros (Asensi, 2015).

Womack, Jones, y Roos (1990) identificaron cinco principios claves para la implementacion

del modelo de Lean Manufacturing, como se pueden ver en la Tabla 3:

Tabla 3. Principios del Lean Manufacturing

Principio Descripcién

El valor es aquello que el cliente desea o
espera de manera especifica por lo que esta
| dispuesto a pagar. Bajo esta premisa, las
valor organizaciones deben identificar y definir cual
es el valor de sus productos y/o servicios que

estan enfocados en eso que el cliente espera

Este principio integra todas aquellas
actividades que conciben el producto desde
su proceso de fabricacion hasta que el cliente

Flujo de valor lo tiene a su servicio, y se centra en optimizar
mediante alianzas de cada socio estratégico
en la elaboracion de este (Cuatrecasas,
2009).

El flujo ideal de la industria esta enfocado
en la produccién de una pieza a la vez. A
_ o veces esto no es factible debido a las
Flujo de actividades ; ; _ ;
configuraciones de cada industria, pero se
hace fundamental que el producto fluya sin

interrupciones.
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Principio Descripcién

Este principio se centra en poner en marcha
procesos conectados, evitando la produccién
_ 5 mediante particiones, asi cuando un proceso
Ejecucion de los procesos modo pull _ _ i
tiene un problema obliga a los demas a parar,
esto se denomina salir de los problemas a la

superficie para solucionar lo especifico.

Es necesario establecer actividades para
mejorar, la produccién esbelta no solo se
enfoca en librar de desperdicios y defectos
los procesos productivos, sino por el contrario

Esforzarse por la perfeccion y gestionarla  la entrega a tiempo del producto al cliente
final, cumpliendo con cada uno de los
requerimientos que este ha tenido desde el
inicio, a un precio acorde y una calidad

optima.

Fuente. Elaboracion propia con base en The Machine that changed the world (Womack, Jones
y Roos, 1990).

4.2.4 Pilares del Lean manufacturing

El Lean Manufacturing como modelo requiere para su implementacion el conocimiento y
practicidad de una serie de conceptos, herramientas y/o técnicas que permiten cumplir con los
objetivos planteados, como la competitividad, rentabilidad y satisfaccion de sus clientes,
aspectos buscados con la puesta en marcha del modelo. A continuacién se explican los pilares
seleccionados en base a las condiciones y al estado actual del proceso productivo de la

organizacion objeto de estudio:

42.4.1Lascinco S

El concepto de las cinco S se ha empleado a grandes escalas en empresas de todo tipo,
encontrando en este pilar mayores posibilidades de mejora y practica, mediante el compromiso
de los directivos y niveles operativos de cada organizacién, en la busqueda efectiva de mejores
niveles de rendimiento (Buzon, 2019). Para Aldavert, Vidal, Lorente, y Aldavert (2018), siempre

gue en la organizacion se tenga margen de mejora, la cultura de la mejora continua es una
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herramienta fundamental para el logro de los objetivos, especificamente las 5S como
metodologia que transfiere a los equipos de trabajo oportunidades de aplicar mejoras, tales
como productividad, calidad y seguridad; e intangibles como toma de responsabilidades,
proactividad, gestion del talento y el liderazgo.

Rey (2005) define las 5S como un estado ideal en el cual los materiales y Gtiles
innecesarios se han eliminado, todo se encuentra ordenado e identificado, se han eliminado las
fuentes de suciedad y existe un control visual mediante el cual son notorias las fallas y
desviaciones de los procesos. Como ventajas a la aplicacion de esta herramienta se encuentra
la simplicidad de sus conceptos, lo que permite un entendimiento completo a cualquier nivel
operativo; el gran componente de tipo visual, lo que promueve la participacién a cada iniciativa
de mejora. Ademas de esto, es un proceso que facilita la comunicacién con los colaboradores,
ya gue son ellos quienes mejor conocen los procesos y los recursos que se demandan en cada
uno de estos, aportando ideas significativas e importantes en la busqueda del mejoramiento.

Ahora bien, la implementacion de las 5S implica un proceso preestablecido de cinco pasos,
segun (Alcalde, 2007) se involucran la asignacion de recursos y adaptacion de la cultura por
cada uno de los niveles jerarquicos de la organizacion. A continuacion, en la

llustracion 11, se explica cada uno de los conceptos que componen este pilar.

llustracion 11. Fases de la herramienta de las 5S

Seiketsu
Seiton (Orden) (Normalizar)
Fijar la forma en que deben
situarse e identificarse los Establecer procedimientos, que
materiales necesarios, de conozcan todas las personas,
modo que sea ficil y ripido para conseguir mantener en el
encontrarlos, utilizarlos y tiempo la constancia de orden
y limpieza.

reponerlos.

03 05
02 04

vl Shitsuke
Seiri (Despejar) Seiso (Limpieza) (Disciplina)
Identificar y separar los Identificar y eliminar los Trabajar constantemente
materiales necesarios focos de suciedad, de acuerdo con las normas
de los innecesarios, asegurando que todos los que se han establecido
eliminando estos recursos estdn siempre en para la organizacién
dltimos. las mejores condiciones

Fuente. Elaboracion propia con base en (Alcalde, 2007)
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Las tres primeras fases de la implementacion de la metodologia 5S son consideradas
operativas, se establecen a partir de un procedimiento y analisis en conjunto de cada uno de
los involucrados en las actividades productivas del proceso; la cuarta es funcional, ya que se
alcanza a través de la aplicacion de estandares y cumplimiento de los procedimientos y la
quinta es la disciplina y el habito de aplicar la mejora continua de manera constante en el
trabajo diario de cada colaborador, lo que llevara a tener efectos positivos dentro de la cadena
de valor, maximizando los recursos, disminuyendo costos y desperdicios, y aumentando la

operatividad y productividad como se puede ver en la llustracion 12.

llustracion 12. Efectos de la implementacién de las 5S.
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Fuente. Tomado de Las 5S, Orden y limpieza en el puesto de trabajo (Rey Sacristan, 2005).

4.2.4.2 Estandarizacion de procesos

La estandarizacion de procesos esta enfocada a un conjunto de procedimientos que
definen la mejor manera de realizar las operaciones dentro de un proceso productivo, en el
cual todos los operarios llevan a cabo de la misma manera las diversas actividades del proceso
de fabricacion y ensamble, lo que facilita el incremento de los niveles de productividad, calidad
y seguridad en las organizaciones. Segun (Rajadell, 2010), dicho trabajo estandarizado se

mide a partir de los siguientes parametros:
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= Desarrollar con los colaboradores los métodos de trabajo mas eficientes, llegando a
comunes acuerdos mediante la participacion de cada persona ya que estos no deben
imponerse de manera autoritaria.
= Ninguna idea es considerada errénea y no factible hasta que no se evalla, los aportes
de los colaboradores deben contemplarse ya que son la principal linea de cara a los
procesos y quienes viven el dia a dia de la industria.
= Adherir como pilar al tiempo de trabajo entre dos unidades consecutivas (takt time) como
medicién del trabajo estandarizado.
Sin el trabajo y los procesos estandarizados no se puede garantizar que los productos en
las organizaciones se elaboren siempre de la misma manera, sin deteccién de anormalidades
con gran facilidad, documentaciéon de los puntos de mejora y operaciones mas seguras y

efectivas (Socconini, 2010).

4.2.4.3 Kaizen
Masaki Imai, considerado creador de esta filosofia, plantea que el Kaizen es una

conjugacion de dos palabras japonesas: “kai”, que tiene como significado cambio y “zen”, para
mejorar; determinandose de esta manera que el kaizen es un cambio para mejorar, no
solamente enfocado en reducir de manera significativa y controlada los costos operativos,
como se puede ver en la llustracién 13, sino por el contrario va ligado a una cultura
organizacional de cambio encaminado a encontrar mejores practicas de operatividad y de
gestionar los recursos de las compaiiias, no solo econdmicos, sino también humanos (Rajadell,
2010).
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llustracion 13. Filosofia Kaizen
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Lean Accounting

Participacion de TODO el personal en mejoras

Fuente. Tomado de (Socconini, 2010)

Esta herramienta, bajo la percepcién del autor, comprende tres pilares basicos: la
percepcion, que esta enfocada en como las personas descubren los problemas; el desarrollo
de ideas, referente a cdmo se determinan aquellas soluciones creativas que llevaran al
mejoramiento de los factores criticos y, por ultimo, la toma de decisiones, que consiste en
seleccionar la mejor solucion a partir del andlisis y las evaluaciones de lo méas favorable para la
compaiiia, llevando estas a la practica en cada eslabon organizacional.

Segun Ramel (2010), el Kaizen brinda un arranque transformacional necesario en las
industrias, ya que apropia a su metodologia el aprendizaje organizacional y el compromiso,
encaminado a mejoras sostenibles de la operatividad organizacional. El uso del sistema Kaizen
esta basado en una serie de principios: busqueda de desperdicios, soluciones sustentables y

toma de decisiones.

4.2.4.4 Flexibilidad en la manufactura
Es definida como la capacidad de los sistemas productivos de hacer frente a todas las

variables y transformaciones que el ambiente constantemente le demanda, tanto de caracter
interno como externo, sin que estas de alguna manera deterioren los sistemas en términos de
calidad, productividad, tiempos de entrega, costos, entre otros, lo que se convierte en una gran
virtud para aquellas industrias que lo practiquen dadas las fuertes competencias globales y las

nuevas exigencias de los consumidores (Viswanadham y Srinivasa, 1997).
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Esta flexibilidad se determina como la mejor preparaciéon para que las industrias respondan
oportunamente a las necesidades de sus clientes, entregando los productos y servicios en
condiciones pactadas y tiempos establecidos anteriormente. De lo mencionado anteriormente
surge la recepcion de la informacion, qué tan preparadas y flexibles son sus lineas de
produccién para el cambio de un producto a otro y, alin mas, la preparacion y resiliencia de los

colaboradores a estas situaciones (Vokurka y O'Leary-Kelly, 2000).

4.2.4.5 Poka yoke
El poka yoke es una herramienta que permite prever amenazas, eliminar aquellas

debilidades del sistema, detectar oportunidades de mejora en la cadena de valor e incrementar
significativamente las fortalezas de la industria y su proceso, con el fin de lograr un liderazgo
en el sector en el que se desenvuelve y ser competitivo en un mercado tan globalizado
(Cabrera, 2012).

Este método fue desarrollado por Shingeo Shingo, un ingeniero industrial de Toyota, a
quien se le atribuye el concepto de “Cero control de calidad”. Esta herramienta fue disefiada
con la finalidad de centrarse en la busqueda de la calidad como fuente principal para la
competitividad y ademas como medio para la obtencion de retroalimentacion sobre los efectos

mas cercanos a la raiz de los problemas en las industrias (Feld, 2001).

4.2.4.6 Just in time
La metodologia justo a tiempo es una herramienta que compone la filosofia de Lean

Manufacturing, la cual se resume en industrias que fabrican los productos estrictamente
necesarios y demandados por el consumidor, en el momento preciso y en las cantidades

ordenadas (Arndt, 2005), como se puede ver en la llustracion 14.



Plan de intervencidn al proceso productivo en la empresa < ean
Industrias Alimenticias Carolina S.A.S

~ 39 ~ ‘

llustracion 14. Metodologia Just in time en la cadena de valor
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Fuente. Tomado de (Rajadell Carreras, 2010).

Otro concepto aplicado a esta metodologia segin Béranger (1988) es que el Just In Time
(JIT por sus siglas) es una filosofia que define la forma en que se deberia gestionar el sistema
de produccion, encaminada a la eliminacion de todo tipo de desperdicios en los procesos
productivos, desde compras de insumos y materiales hasta la distribucion final del producto. En
este contexto, es una herramienta empleada por muchas organizaciones para la busqueda de
la excelencia operacional, que tiene como fundamento la eliminacion de despilfarros para el

incremento de la productividad y cumplimiento en tiempo, cantidad y costos.

4.2.4.7 Calidad total
La calidad total es concebida como el conjunto de caracteristicas que posee un producto

y/o servicio obtenidos en un sistema productivo, asi como la capacidad de satisfaccién de los
requerimientos de los usuarios (Cuatrecasas, 2012). Muchos autores han desarrollado
diferentes conceptos referentes a la calidad total, Juran(1990) expresa que la calidad total es la
“adecuacion al uso y ausencia de defectos”, y Crosby (1994) define la calidad como el
“cumplimiento de las especificaciones”.

Es posible entonces identificar que la calidad ha evolucionado afio tras afio, existen
aspectos erréneos considerados por las industrias y hasta los mismos consumidores acerca de
gue un producto de calidad no representa un producto o servicio de prestaciones elevadas, la
calidad tampoco debe considerarse como alto intangible y mucho menaos algo dificil de medir
(Cuatrecasas, 2012). Ademas, esta calidad ha dejado de ser un simple concepto de control e

inspeccion en los flujos de proceso en el cual se rechazan o aceptan productos de acuerdo con
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el cumplimiento de estandares establecidos por el area de produccion; dicha calidad se ha
convertido en pilares de competitividad y ventaja competitiva entre industrias del mismo sector

econdémico.

4.2.4.8 KPI's

“Lo que no se puede medir no se puede controlar; lo que no se puede controlar no se puede
gestionar; lo que no se puede gestionar no se puede mejorar” (Escuela Europea de Excelencia,
2020). Es en esa frase donde toman gran importancia los Key Performance Indicators, KPI por
sus siglas en inglés, los cuales van a permitir a cualquier empresa conocer el rendimiento de

estrategias o acciones que se estén ejecutando para el logro de los objetivos planteados.

Como lo menciona la Escuela Europea de Excelencia, a la hora de definir los
indicadores para cada organizacion, es importante tener en cuenta la metodologia SMART

(specific, measurable, achievable, relevant, timely), que se describe a continuacion:

e Especificos: Estos deben medir un Unico aspecto, tienen que ser concretos, un

indicador por cada elemento a medir.

¢ Medibles: Los indicadores deben ser medibles y cuantificables, medidas exactas para

conocer con precision la situacion. Por ejemplo, euros, délares, kilbmetros...

o Adaptados: Deben tener la posibilidad de ajustarse dependiendo de las necesidades

que se requieran.

¢ Relevantes: Los indicadores KPI de los que se dispone deben ser importantes. De nada

sirve tener muchos indicadores si no aportan datos utiles.

e Oportunos: Deben ofrecer la oportunidad de medirlos en un tiempo determinado. Ya sea

diariamente, semanalmente, etc.
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llustracion 15. Metodologia SMART
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Fuente. Tomado de (Mongue Guerrero, 2019)
4.2.5 Diagnadstico Operacional

Como se ha mencionado anteriormente, hoy en dia las empresas se ven sometidas a
diferentes cambios sobre los cuales no se tiene ningun control, como los tecnoldgicos,
politicos, sociales y econdmicos, y en el entorno colombiano, a los tratados de libre comercio
que fija el gobierno del pais, que, aunque traen oportunidades de desarrollo, también implican
una mayor competencia en el mercado y una necesidad continua de innovar con el fin de ser
mas competitivas. Para lograr que las empresas sean mas competitivas, los directivos hacen
uso de herramientas gerenciales como el diagndstico empresatrial, cuyo fin es identificar el
estado actual de la compafiia y qué obstaculos le estan impidiendo tener los resultados
esperados (Rincon, 2012).

La productividad, la calidad, la eficiencia y la satisfaccioén del cliente ocupan en la
actualidad un lugar central en la preocupacion de las organizaciones. Es por esto por lo que se
ha tomado mayor conciencia de la necesidad de que las empresas encuentren formas
adecuadas de funcionamiento que les permitan obtener mayores niveles de productividad y
calidad con un clima organizacional mas humano (Valenzuela, Ramirez, Gonzalez, y Celaya,
2010).

El diagndstico operacional es una herramienta de direccién y planeacion que resulta de
gran utilidad para las empresas, ya que por medio de esta se busca mejorar su productividad y
competitividad. Mas del 70% de las MiPymes colombianas son empresas de familia, por lo que
la mayoria no ha adoptado las herramientas que plantea la administracion moderna, lo que
hace necesaria su reestructuracion y organizacion por medio de la definicion de reglas, normas
y procedimientos (Jiménez, 2007).

A través del diagndstico operacional, las empresas pueden identificar las principales

causas de los problemas de tal forma que se puedan tomar acciones enfocadas a la mejora de
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estos sin desperdiciar tiempo y recursos en soluciones a problemas que en realidad no son la
causa raiz (Rincon, 2012).

4.2.6 Sector agroindustrial hortofruticola en Colombia

El cultivo de frutas, o hortofruticola, ha sido considerada una de las actividades agricolas
con mayor promesa en Colombia. A nivel mundial, el mercado de las frutas y las hortalizas es
uno de los mas dinamicos y su crecimiento ha sido beneficiado por los cambios en las
preferencias de los consumidores, ya que actualmente existe una inclinacién hacia los
alimentos frescos, naturales y saludables (Herndndez y Pinzén, 2007).

El sector agroindustrial hortofruticola corresponde a la produccion de bienes de origen
agropecuario, como las frutas frescas, los vegetales y los granos, hasta la transformacion
industrial de dichos bienes en jugos, mermeladas, compotas, pulpas y salsas. En Colombia,
para el afio 2018, este sector generd 702 mil empleos directos, teniendo una patrticipacion del

26% del total de empleos agroindustriales de ese afio (Rodriguez, Ospino, y Racedo, 2019).

llustracion 16. Area hortofruticola sembrada 2013-2018
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Fuente. Tomado de (Asociacién Hortifruticola de Colombia, 2018)

Para el afio 2018 el area de fruta sembrada reportd una tasa de crecimiento de 3.9% con
un incremento de cerca de 40 mil hectareas con respecto al afio anterior ,como se puede ver
en la llustracion 16Error! Reference source not found.. Por otro lado, cabe resaltar que para

el mismo afio la produccién hortofruticola participd en el sector agroindustrial con el 26%, lo
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gue hace que se ubique como uno de los mas importantes en el desarrollo del agro en
Colombia (Asociacion Hortofruticola de Colombia, 2018).

Dentro de los departamentos con mayor area sembrada sobresalen: Antioquia (11%),
Santander (7%), Tolima (7%), Meta (6%), Narifio (6%), Valle del Cauca (6%), Cundinamarca
(6%) y Cdordoba (5%), concentrandose en estos departamentos el 53% del total de area
sembrada hortofruticola del pais, como se puede ver en la llustracién 17 (Asociacion
Hortofruticola de Colombia, 2019).

llustracion 17. Area sembrada (ha) hortofruticola por departamento 2019

@ ATLANTICO/ 9.783

LA GUAJIRA/ 7.365

MAG 18.642
AR/ 21.588

104
NORTE DE SANTANDER/ 23.188

o

BOYACA/ 34.399
RISARALDA CASANARE/ 5.470

CA/ 59.3
VICHADA/ 4.707

CHoco/ 3

NNEESISFRaASSS@® oo s wN =

VALLE DEL CAUCA/

GUAINiA/ 878

GUAVIARE/ 7.380

CAQUETA/ 19.428 ) 23
0/12.958 VAUPES/ 360 24

AMAZONAS/1.308 29

Fuente. Tomado de (Asociacion Hortifruticola de Colombia, 2019)

4.2.6.1. Proyecciones del sector
Colombia cuenta con una gran variedad de frutas exdticas gracias a la diversidad de sus

pisos térmicos, como la uchuva, la gulupa, la granadilla, la pitahaya y el maracuyd, que
ademas se pueden producir durante todo el afio debido a la ubicacion geografica del pais
(Procolombia, 2016).
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El sector agroindustrial hortofruticola es considerado como una via para el progreso y el
desarrollo, a pesar de que en la actualidad muchas empresas procesadoras de frutas y
vegetales carecen de un esquema correcto de sus instalaciones. Sin embargo, en los ultimos
afios el avance del sector ha sido lento, lo que se ve reflejado en que la mayoria de las plantas
de alimentos no aplican herramientas ni técnicas de ingenieria industrial en sus procesos
productivos (Rodriguez, Ospino, y Racedo, 2019).

Esta situacion se esté viendo contrarrestada por el esfuerzo de Procolombia por
incrementar la promocion internacional del sector, asi como el apoyo que se les brinda a
algunos establecimientos agroindustriales hortofruticolas que ya tienen una implementacion
industrial apropiada bajo los estandares nacionales para proyectarlos como posibles
inversiones en el extranjero (Procolombia, 2016). Ahora bien, las perspectivas de crecimiento
del sector en un horizonte de tiempo al afio 2022 son positivas, debido a que en los Ultimos
afios se ha visto incrementada la demanda de productos de este sector a nivel internacional,
catalogando al pais como un exportador con productos de la mejor calidad y sabor, ademas de
la mejora de los individuos en sus habitos de consumo saludable.

Ademas, el auge en los Ultimos afios de la firma de tratados de libre comercio con otros
paises, le ha permitido a Colombia tener una reduccién significativa a nivel arancelario de los
productos hortofruticolas, lo que ocasiona un dinamismo en el sector reflejado en mejores
rentabilidades y oportunidades de crecimiento y posicionamiento, permitiéndole al sector
aumentar su partida arancelaria a partir de las alianzas con diversos paises, como se evidencia

en la llustracion 18 (Asociacion Hortofruticola de Colombia, 2019).

llustracién 18. Principales paises destino de las exportaciones hortofruticolas 2019
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a5

PRINCIPALES PAISES DESTINO Volumen PRINCIPALES PAISES DESTINO Volumen

DE LAS EXPORTACIONES (Ton) 2019 DE LAS EXPORTACIONES (Ton) 2019
Estados unidos 94.373 Curazao 5.361
Reino unido 51.617 Alemania 4.205
Paises Bajos (Holanda) 44.200 Canada 3.026
Bélgica 15.785 Portugal 3.002
Espana 12.839 Chile 2.316
Ecuador 1.539 Martinica 2.184
Puerto Rico 10.964 Los demas paises destino 14.737

Francia 1.778
Total 296.830
Italia .70

Canada 1% Portugal 1%

Alemania l% 1 i — Chile 1%
Curazao 2% —— Y ||| p Martinica 1%

Italia 3% - - \‘ \ 1\ | --------------- Los demas paises destino 5%
Francia 3% e ‘\

Puerto Rico 4% -

Ecuador 4% ————=

Espafia 4% -—-- R Estados Unidos 5%

Bélgica 5% e

Paises Bajos / 0\

(Holanda) 15% e Reino Unido 18%

Fuente. Tomado de (Asociacién Hortifruticola de Colombia, 2019

4.2.7 La gestién empresarial de las pymes en Colombia

En la actualidad, las pequefias y medianas empresas se han convertido en un tema
relevante y fundamental en la economia de muchos paises, ya que gran parte de estas son
consideradas un motor de desarrollo econémico, debido al incremento porcentual que ha
tenido los indices de empleabilidad, el comercio y la produccion, consecuencia del desarrollo
de estas (Galvez y Garcia, 2012).

De esta manera, el analisis de la gestion empresarial de las organizaciones cobra
importancia para el crecimiento, desarrollo, operatividad y sostenibilidad. Estableciendo que no
solo la gestion individual ha permitido contribuir al éxito empresarial, sino por el contrario las
asociaciones de las organizaciones, tal como lo afirma Lozano (2010): “la experiencia

internacional y nacional sugiere gque la organizacién asociativa de micros, pequefas y
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medianas empresas es una forma de competir eficaz y unificadamente con los mercados
internacionales” (p. 178).

En Colombia, el criterio para la clasificacion del tamafio empresarial esta reglamentada por
el decreto 957 del 5 de junio de 2019 de la Ley 590 del 2000, “Ley para el fomento de la Micro,
Pequefia y Mediana empresa”, la cual determina los rangos para la definicién del tamafio

empresarial, como se especifican en la llustracion 19:

llustracién 19. Rangos para la Definicién del Tamafio Empresarial en Colombia

SECTOR MICRO PEQUENA MEDIANA
Inferior o . ) .
. I Superior a 23.563 UVT |Superior a 204.995 UVT
igual a
Manufacturero ;’3 - e inferior o igual a e inferior o igual a
: 204.995 UVT. 1'736.565 UVT.
UVT.
Inferior o ) .
. I Superior a 32.988 UVT |Superior a 131.951 UVT
igual a
Servicios & e inferior o igual a e inferior o igual a
32.988
131.951 UVT. 483.034 UVT.
UVT.
Inferior o X .
) | Superior a 44.769 e |Superior a 431.196 UVT
igual a
Comercio & inferior o igual a e inferior o igual a
44.769
431.196 UVT. 2'160.692 UVT.
UVT.

Fuente. Tomado de Ministerio de Industria y Comercio (2020)

Las pymes representan el 96% del total del tejido empresarial colombiano, las cuales han
aportado significativamente el 40% del PIB total, generando de manera significativa mas de 17
millones de empleos y representando aproximadamente el 9,8% de las exportaciones
nacionales (La Republica, 2019). Sin embargo, el ciclo de vida de estas empresas en sus
primeros cinco afios de existencia asciende aproximadamente al 60%, cifras que son
contrastadas con tasas de 40% y 50% registrados de la OCDE, poniendo de manifiesto un alto
decaimiento de este tejido empresarial en la sostenibilidad en los mercados (La Republica,
2018)

4.2.7.1 La gestién empresarial de las pymes en Villavicencio
Segun (Quifionez Mosquera & Giraldo Palacio, 2019), el tipo de sociedad legal en

Villavicencio esta caracterizada por sociedades por acciones simplificadas, las cuales
representan el 35,7% de las empresas, seguidas por sociedad limitada con un 28,6%; las

sociedades en comandita simple y de tipo persona natural con 14,3%; y sociedad an6nima,
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con 7.1% del total de las pymes. Sin embargo, cabe destacar que el desarrollo empresarial en
Villavicencio ha tenido una fuerte dependencia de la variacién de los precios del sector
petrolero, el cual soporta aproximadamente el 59% del PIB departamental, influenciando de
esta manera el crecimiento de la economia, empleo y calidad de vida, entre otros (Camara de
comercio de Villavicencio, 2017).

Como se puede evidenciar en la llustracion 20, la gran mayoria de las empresas que se
encuentran en la ciudad de Villavicencio, se catalogan como pequefias empresas,
correspondiendo estas a un promedio de 79%, el 17% medianas empresas y el 4% grandes,

resaltando que estas corresponden al sector industrial.

llustracion 20. Tamafio de las empresas en Villavicencio

Nivel de Activos en Pesos Sector Comercio Sector Industria Sector Servicios Sector PROMEDIO
Colombianos $ Turismo
Menos de 5.000 MM 86% 69% 88% 75% 79%
De 5.000 a 10.000 MM 14% 15% 13% 25% 17%
Mis de 10.000 y menos de 0% 0% 0% 0% 0%
17.000 MM
Mis de 17.000 MM 0% 15% 0% 0% 4%

Fuente. Tomado de (Ruiz Sanchez, 2015)
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5 Marco institucional

Industrias Alimenticias Carolina S.A.S es una empresa llanera ubicada en la ciudad de
Villavicencio ,en el departamento del Meta, perteneciente al sector industrial de transformacion
gue incluye todas las actividades relacionadas con el envasado de legumbres y frutas,
embotellado de refrescos, fabricacion de abonos y fertilizantes, vehiculos, cemento, entre
otros. Industrias Alimenticias Carolina S.A.S esta dedicada en la actualidad a la transformacion
de pulpa congelada y jugos de fruta 100% natural, libres de aditivos y conservantes, entre las

cuales se encuentran las mencionadas en la Tabla 4.

Tabla 4. Listado de frutas utilizadas para pulpa y jugo por Industrias Alimenticias Carolina
S.AS

Araza Guayaba Mora
Borojo Guanabana Lulo
Curuba Pifia Uva
Feijoa Maracuya Papaya

Fresa Mango Limon

Fuente. Elaboracién propia

El objetivo principal de la empresa es procesar y comercializar la fruta de la regién y de
esta manera brindar soluciones en cuanto a economia, rapidez y servicio para los hogares y
las empresas llaneras. Otro de los objetivos empresariales es trabajar de la mano de los
fruticultores llaneros para asi crear un vinculo que le brinde ventajas a este Gltimo por medio de
la estabilidad en los precios y en las ventas, y para la empresa, porque asi cuenta con un
variado y seguro cultivo de frutas durante el afio, razon por la cual el abastecimiento de las
materias primas se hace Unicamente a través de los fruticultores del Departamento y solo
cuando es necesario se compra en la central de abastos de la ciudad de Bogota.

Sus productos se comercializan en la ciudad de Villavicencio en el punto de venta o
bajo pedido y en municipios cercanos del Departamento como Restrepo, Cumaral, Puerto
Lépez y Acacias. La empresa cuenta con una planta industrial propia ubicada en la Calle 39c
No. 24a - 27 en el barrio EI Emporio, la cual fue escogida por su tamafio, ubicacion estratégica
y la facilidad para la entrada y salida de los vehiculos transportadores de materias primas, asi

como para la salida del producto terminado.
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llustracion 21. Planta de produccion de Industrias Alimenticias Carolina S.A.S

Fuente. Autores

5.1. Historia

Industrias Alimenticias Carolina S.A.S (abreviado como Indacarol) fue fundada el 6 de
febrero de 1991 por Carlos Ariel Jiménez, dandole el nombre en honor a una de sus hijas, con
el fin de acopiar, acondicionar, transformar y comercializar a nivel regional, nacional e
internacional todo tipo de frutas y vegetales en general, asi como sus derivados con o sin
transformacion industrial. En el mes de octubre del mismo afo, debido al aumento de las
actividades y los volumenes de compra de fruta fresca, se da inicio al proceso de despulpado
de la fruta para la transformacién en pulpa de fruta congelada por medio de transacciones
comerciales con otras despulpadoras como Profrutas. En el afio 2005 se cambia la
composicion de derechos de la empresa a los actuales propietarios, Edgar Castro Gonzalez y

Martha Liliana Gutiérrez, quienes la administran desde entonces hasta la fecha.
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llustracién 22. Linea de tiempo historia de Industrias Alimenticias Carolina S.A.S

1991 2005 2020
Fundacién Nuevos propietarios Alianzas
e estratégicas
Industrias Alimenticias ——— ————
Carolina es fundada el 6 de Se cambia la composicion Alianza commercial con
febrero por Carlos Ariel de la empresa a los empresas del sector para
Jiménez. El nombre se da en actuales propietarios Edgar la venta de jugos con

honor a una de sus hijas Castro y Martha Gutierrez marca propia

@ @

Despulpado de
frutas

Debido a la alta demanda, en
octubre Indacarol inicia el

proceso propio de despulpado en
alianza con otras despulpadoras

1991 2010

Nueva linea de
productos

Lanzamiento de jugos
de fruta naturales sin
conservantes

Fuente. Elaboracion propia

A continuacion se presentan la mision, visidn, valores y politica de calidad actuales de

la Industrias Alimenticias Carolina S.A.S:

5.2. Misién

“Industrias Alimenticias Carolina S.A.S esta dedicada a la produccion de pulpas de
frutas 100% naturales libres de aditivos y conservantes, productos que se mantienen mediante
procesos de congelacion o como materia prima de jugos y refrescos sin colorantes ni
saborizantes y fruta en almibar. Nuestra empresa esta orientada al cliente y a su familia por
medio de la generacion de valor agregado en el servicio, por lo que hace su operacion eficiente

y cuenta con Talento Humano de calidad al que se apoya integralmente”.
5.3. Visién

“En el aflo 2020 seguir siendo la empresa lider en el sector en los Llanos Orientales
generadora de bases sociales para beneficio de nuestro talento humano, la comunidad, la
region y el pais, brindando productos con alta calidad. Comprometidos con el fortalecimiento de
la cadena productiva de frutas, el desarrollo agroindustrial, la innovacion y mejoramiento

continuo de nuestros procesos, cumpliendo siempre con nuestros principios y valores”.
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5.4. Valores corporativos

llustracién 23. Valores corporativos Industrias Alimenticias Carolina S.A.S

Trabajo en
equipo

Liderazgo Respeto Confianza Cumplimiento Responsabilidad

Fuente. Elaboracion propia
5.5. Politica de calidad

“En Industrias Alimenticias Carolina S.A.S nos dedicamos a la produccién de pulpas de
frutas 100% naturales, libres de aditivos y conservantes, jugos y refrescos sin colorantes ni
saborizantes, frutas en almibar, gelatinas y avenas. El servicio para nuestros clientes es
realizado por personal competente y comprometido, apoyado con tecnologia e instalaciones
apropiadas. Trabajamos en el mejoramiento continuo de los procesos, la calidad de vida de la
comunidad y del bienestar de nuestros colaboradores, basados en principios y valores”

(Industrias Alimenticias Carolina, 2018)
5.6. Estructura organizacional

En la llustracion 24 se muestra la estructura organizacional de Indacarol durante el 2019 y
principios del 2020; sin embargo, al igual que muchas empresas del pais, como consecuencia
de la emergencia sanitaria derivada de la pandemia del COVID-19, tuvo que reducir su némina
durante la cuarentena y hasta el momento esta funcionando Unicamente con un operario, la
practicante y la administracion, situacién que se espera que cambie durante el primer trimestre
del 2021.
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llustracién 24. Estructura organizacional de Industrias Alimenticias Carolina S.A.S

Gerencia

[ Contabilidad = == == — — - Juridica ]

[ Administracion J { Produccion ]

| Mensajeria I——l Practicante I | Operario 1 I—

Fuente. Elaboracion propia
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6 Disefio metodologico

El desarrollo del presente trabajo dirigido corresponde a una investigacion descriptiva con
enfoque cualitativo. Es descriptivo en la medida en que caracteriza el nivel de desarrollo de las
herramientas de Lean Manufacturing en la empresa mediante el diagndstico. Asi mismo, es
cualitativo debido a la naturaleza de las variables analizadas para el desarrollo del diagnéstico.

El proceso comprendio el avance de dos etapas: la preliminar y la de desarrollo, como se
muestra en la llustraciéon 25. La etapa preliminar comprendié la documentacion de la
problematica actual de la empresa Industrias Alimenticias Carolina S.A.S, asi como los
referentes tedricos para la fundamentacion del desarrollo del modelo de Lean Manufacturing en
la empresa.

La etapa de desarrollo se estructurd en tres fases: la primera enfocada en el diagndstico
inicial de la empresa en cuanto al desarrollo del modelo de Lean Manufacturing en el proceso
de produccion de pulpa y jugos de fruta, la segunda fase en la implementacion y andlisis de las
herramientas de Lean Manufacturing y la tercera en la comparacion de resultados y la

retroalimentacion a la empresa.

llustracidon 25. Proceso Metodoldgico

_——— e —— o ———— i —— -,

Etapa preliminar
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1

Disefio
metodologico

Fase - III !
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Fuente. Elaboracion propia
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Fase 1. Diagnostico inicial. A partir de los documentos de referencia se identificaron
los parametros de evaluacion aplicables a la empresa objeto de estudio y se
construyeron los instrumentos de medicion para conocer el estado inicial del proceso de
produccion de Industrias Alimenticias Carolina S.A.S frente a las metodologias del

modelo de Lean Manufacturing.

Fase 2. Implementacion y evaluacion. A partir de los resultados obtenidos en la fase
anterior, se desarrollaron algunas de las herramientas del modelo de Lean
Manufacturing que requerian una mayor intervencion con el fin de lograr una mejora en
los dos procesos productivos. Siendo asi, las herramientas elegidas fueron la hoja de
estandarizacién para cada uno de los procesos del area productiva, la determinacion de
indicadores de desempefio (KPI’'s), el disefio del mapa de flujo de valor, disefio e
implementacién del formato A3 como parte de la herramienta Kaizen, organizacién y
limpieza en las lineas de produccion y analisis de calidad para la recepcion de la

materia prima.

Fase 3. Comparacion de resultados. A partir del andlisis de la implementacion de las
estrategias de Lean Manufacturing se hace una comparacién entre el diagndstico inicial
del sistema productivo de la empresa frente a los resultados obtenidos después de
haber implementado las herramientas identificadas de Lean Manufacturing. Finalmente,
se hace una retroalimentacion con la gerencia con el fin de que se continten las

practicas aplicadas en las lineas de produccion.

Tabla 5. Relacién de objetivos, actividades y resultados planteados

Objetivo General Ob]et.'\./o Etapa/Fase Actividades Resultado
especifico
Implementar un plan Construir el Documentacion Identificacion
de intervencion marco teorico de la de
Etapa - -
enfocada al sobre las T problemética de herramientas
. : . preliminar ;
mejoramiento del herramientas las Mipyme en para la
proceso productivo de |optimas que Colombia intervencion.
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. Objetivo .
Objetivo General especifico Etapa/Fase Actividades Resultado
pulpas y jugos de fruta |permiten el
mediante la filosofia de | mejoramiento
Lean Manufacturing en | del proceso
la empresa Industrias | productivo de .,
. o . ) Construccién del
Alimenticias Carolina |pulpasy jugos
: - marco conceptual
del sector alimenticio, |de fruta en la te6rico
ubicada en la ciudad |empresa y '
de Villavicencio. Industrias
Alimenticias
Carolina S.A.S
Diagnosticar la Construccion de
del proceso ——
pulpas y jugos P de parametros. Diagndstico
desarrollo N
de fruta de la L inicial
Fase | Analisis de los
empresa resultados de la
Industrias evaluacioén de
Alimenticias ArAmetros
Carolina S.A.S P
Desarrollar un Identificacion de
plan de los factores de
intervencion Lean .
para la Manufaqturlng a
implementacion Etapa de Intervenir .
- Evaluacion de
de la propuesta desarrollo Planeacion de
N . - resultados
disefiada en la Fase Il intervencion
empresa Anélisis de la
Industrias implementacion
Alimenticias de las
Carolina S.A.S herramientas
Comparar los Comparacion de
resultados los resultados
obtenidos de la obtenidos frente
) - L Resultados de
implementacién al estado inicial la
vs los del proceso ) L
Etapa de . implementacién
resultados del productivo
. . desarrollo de las
diagnostico ) L, .
actual de la Fase lll Retroalimentacion | herramientas
empresa a la empresa de Lean
Industrias fObrﬁ Igs Manufacturing
Alimenticias oebstgn%ooss
Carolina S.A.S

Fuente. Elaboracion propia
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7 Diagnostico organizacional

Para llevar a cabo el analisis y diagndéstico de la situacién actual de la produccion de
pulpas y jugos de fruta de la empresa objeto de estudio se disefiaron y aplicaron encuesta
sobre el uso de la metodologia Lean Manufacturing como estudio previo a la toma de
decisiones de mejora.

Para el diagndéstico se tuvieron en cuenta las herramientas del Lean Manufacturing
consideradas junto con la gerencia como las mas apropiadas para el desarrollo y crecimiento
de la productividad y la eficiencia de los principales procesos productivos de la empresa, ya
gue estas tienen caracteristicas que brindan los principios basicos necesarios para lograr la
optimizacion y estandarizacién de los procesos productivos escogidos.

Siendo asi, la evaluacion inicial se desarroll6 a través de las encuestas relacionadas en
la llustracién 27, diligenciadas con el gerente general, en compafia del operario actual, el
practicante, y el asistente administrativo siendo ellos la muestra y la poblacion al mismo tiempo
y dando como resultado un diagndstico inicial de la empresa objeto de estudio para asi poder
identificar cuales son los procesos mas criticos que necesitan una mayor atencién y mejora en
el corto, mediano y largo plazo.

Para la validacion del instrumento de medicién se hizo uso del coeficiente de V de
Aiken, en donde participaron siete jurados que evaluaron cada uno de los elementos en dos
aspectos: el primero en cuanto a la pertinencia de los elementos evaluados y las preguntas
desarrollas y el segundo referente a la redaccion de las mismas con el fin de evaluar la
compresion y asi obtener respuestas enfocadas hacia lo que se deseaba analizar dando como
resultado un valor de 0,8 0 80% (ver Anexo N).

En efecto, se adopta la siguiente estructura para poder llevar a cabo el diagndstico

operacional
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llustracién 26. Estructura de diagnostico

Reconocimeinto Recoleccion de
del proceso la informacién
productivo previa

Andlisis de la Aplicacién Validacién
situacion actual instrumento gerencia

Fuente. Elaboracion propia

Los criterios de puntuacién y parametros bajo los cuales se midieron las evaluaciones
fueron en una escala de 0 a 4 con las siguientes definiciones respectivamente:
e 0: Nunca se aplica
e 1: Raramente se aplica
e 2: Se aplica ocasionalmente
e 3: Se aplica frecuentemente

e 4: Se aplica en todos los procesos sin excepcion

llustracién 27. Evaluaciones de diagndstico inicial

INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
CAROLINA S.A.S
inchsdrion Almenifioles Conoling 5.4 5
FORMATO DE DIAGNOSTICO JUST IN TIME TOMA 1
Nimero Pregunta Puntaje
1 i El flujo de los productos tiene algin cuello de botella? 2

i El proposito de la empresa es producir lo que el cliente demanda en el
tiempo acordado?

En cuanto al producto terminado, ;es necesario tener un espacio de
almacenamiento unos dias antes de entregarlo?

4 i Existe una planeacién estratégica para los tiempos de entrega? 3

i La cantidad de producto terminado (tanto de pulpa como de jugo) satisface
la necesidad del mercado en un periodo de tiempo determinado?

i Elproceso productivo se ve afectado por retrasos en la obtencion de las

6 . .
materias primas?

Observaciones:

Puntuacicn total: 16
Miixima puntuaciin: 24
%]  66,7%
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Fuente. Elaboracion propia ajustado de (Bonilla y Chacén, 2017)

INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
CAROLINA S.A.S
FORMATO DE DIAGNOSTICO 58 TOMA1
Principio Pregunta Puntaje
(Los objetos que se consideran necesarios para el desarrollo de las 5
actividades se encuentran organizados?
(Hay objetos dafiados en el sitio de trabajo?
3
Clasificacién |;Hay objetos obsoletos en el sitio de trabajo? 4
(Hay herramientas a la vista que no se han usado en mas de 6 meses? 3
Observaciones:
(Cada elemento tiene su respectivo lugar asignado? 5
{Cada elemento esta en su lugar asignado? P
Orden - ———
(Se hace uso de la identificacion visual de tal manera que una persona
de otra drea pueda guardar los objetos en su lugar? 0
(Se hace uso de herramientas como los codigos de color y la sefializacid 1
Observaciones:
(El érea de trabajo esta limpia? 3
(Las maquinas estan limpias? 3
Limpieza (Existe una rutina de limpieza por parte de los empleados? 3
(Existen espacios para disponer la basura? 3
Observaciones:
. Se verifica la organizacién del drea de trabajo? 1
¢(Se utilizan herramientas de estandarizacion para conservar el orden y
Estandarizaci6 |la limpieza? 1
n (Los lugares de trabajo estdn debidamente identificados? 3
(Son claras las acciones que se deben desarrollar en el drea de trabajo? 2
Observaciones:
,Se cumplen las reglas estipuladas por la empresa? 3
(Los empleados son puntuales? 3
Lo (Los empleados hacen uso de los uniformes y los elementos de
Disciplina -
protecciéon personal? 3
(Se cumplen con los protocolos de limpieza y desinfeccion? 4
Observaciones:
Puntuacidn total: 49
Mdaxima puntuacién 80
%l 613%

Fuente. Elaboracioén propia ajustado de (Bonilla y Chacén, 2017)
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INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
CAROLINA S.A.S
FORMATO DE DIAGNOSTICO ESTANDARIZACION DE PROCESOS TOMA 1
Nimero Pregunta Puntaje
1 (Existen estandares definidos para la operacion de cada proceso? 3
(Los procesos tienen su respectiva hoja de operaciones estandar a disposicion
2 1
del empleado?
3 (Los empleados intervienen en el proceso del disefio y la estandarizacion de 0
los puesto de trabajo?
4 ¢(Los empleados cumplen las instrucciones establecidas en las hojas de 2
operacion estandar?
5 ¢ Se hacen auditorias periddicas a las hojas de operacion estandar con el fin de 1
implementar mejoras o corregir errores?
Observaciones:
Puntuacion total: 7
Mxima puntuacion: 20
%| 35,0%

Fuente. Elaboracion propia ajustado de (Bonilla y Chacén, 2017)

INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
CAROLINA S.A.S
FORMATO DE DIAGNOSTICO CALIDAD TOTAL TOMA 1
Nimero Pregunta Puntaje
1 (La empresa tiene establecidos objetivos de calidad? 3
2 {Los empleados conocen estos objetivos y estdn capacitados acerca de su 3
importancia?
3 ¢(Existe un control de calidad para cada etapa del ciclo productivo? 3
(Los clientes se muestran satisfechos por la calidad de los productos?
5 (Hay una ausencia total de defectos en los lotes de produccion? 3
6 (Cuando se identifica un defecto en la calidad de alguno de los productos se 2
documenta para un posterior andlisis?
Observaciones:
Puntuacion total: 18
Mxima puntuacion: 24
%|  75,0%

Fuente. Elaboracion propia ajustado de (Bonilla y Chacén, 2017)
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INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
CAROLINA S.A.S
FORMATO DE DIAGNOSTICO FLEXIBILIDAD TOMA 1
Niimero Pregunta Puntaje
1 (La empresa capacita a los empleados en el puesto de trabajo antes de 3
que empiecen a trabajar solos?
2 (Existen procesos que permitan identificar los defectos en el lugar 1
donde ocurren?
3 ¢Se han evaluado y reducido los recorridos de los dos productos? 1
4 (Los equipos y procesos estan disefiados y ubicados de tal forma que se 3
garantice el flujo de trabajo?
5 ;La capacidad instalada es equivalente a las necesidades de la 3
6 ¢(Los empleados estan capacitados para trabajar en cualquiera de los 3
puestos que conforman el proceso productivo?
Observaciones:
Puntuacion total: 14
Mdxima puntuacion: 24
%] 58,3%

Fuente. Elaboracion propia ajustado de (Bonilla y Chacén, 2017)

INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
CAROLINA S.A.S
FORMATO DE DIAGNOSTICO TIEMPOS TOMA 1
Niimero Pregunta Puntaje
1 ¢Conocen y aplican el concepto de Takt Time? 1
5 ¢Se tiene en cuenta el Takt Time de cada producto para establecer el 1
tiempo del proceso de cada operacion?
3 ¢Se hace uso del Takt Time para establecer los tiempos de los ciclos 1
en cada uno de los procesos?
4 ¢La empresa tiene la capacidad de modificar los tiempos de sus 3
procesos para lograr un equilibrio?
¢El Takt Time es conocido por todos los empleados y es el que
5 determina el ritmo que deben llevar todos los procesos de 1
produccion?
Observaciones:
Puntuacion total: 7
Mdxima puntuacion: 20
%] 35,0%

Fuente. Elaboracion propia ajustado de (Bonilla y Chacén, 2017)
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llustracion 28. Value Stream Mapping actual de Industrias Alimenticias Carolina S.A.S
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Como se puede observar, la planta cuenta con la capacidad de satisfacer la demanda
actual de los clientes, esto debido a que los tiempos de ciclo no superan el minimo esperado,
lo que es muy congruente con la situacion actual que esta viviendo no solo Industrias
Alimenticias Carolina S.A.S sino todas aquellas empresas a nivel mundial donde sus ventas se
han reducido a causa del COVID-19, debido a que la gran mayoria de las empresas cuentan
con la capacidad instalada pero la demanda ha caido a valores histéricos, asi mismo, es
importante destacar que el mayor volumen de ventas que presentaba Indacarol era por los
hoteles, instituciones educativas, centros de eventos, entre otros, y, segun el DANE, en mayo

de 2020, los ingresos reales de este sector disminuyeron 93,5% en relacion con mayo de 2019.

llustracién 29. Variacion Anual de los ingresos reales de los hoteles — mayo (2019 vs 2020)

Variacion anual de los ingresos reales de los hoteles - mayo (2019 - 2020)

20,0 17,5

0,0 4
-20,0
-40,0
-60,0
-80,0

-100,0 935

Fuente: DAME

Fuente. Tomado de Departamento Administrativo Nacional de Estadistica - DANE (2020)

7.1 Procesamiento estadistico de datos

De acuerdo con los resultados obtenidos en las encuestas mencionadas anteriormente
(ver llustracion 27), se presenta a continuacion la tabla donde se muestra de forma resumida el
estado inicial de Industrias Alimenticias Carolina S.A.S en relacién a las herramientas de Lean
Manufacturing evaluadas y en la llustracion 31 se puede ver la comparacion del estado de la

etapa diagndstica frente a la meta planteada para la empresa:
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llustracion 30. Resumen diagnéstico inicial de Lean Manufacturing
Hrramientas Mo porcentual | Disgnostico | M
58 61,25% 49 80
Estandarizacién de Procesos 35,00% 20
Kaizen 35,00% 20
Flexibilidad 58,33% 14 24
Poka Yoke 40,00% 8 20
JT 66,67% 16 24
Calidad Total 75,00% 18 24
Tiempo 35,00% 7 20
Total 126 232

Fuente. Elaboracion propia

llustracion 31. Relacion etapa diagndstico

80

49

20 20

24

20

14

24
16

24

18 20

7 7 8 . 7
5S Estandarizacion Kaizen Flexibilidad Poka Yoke nr Calidad total Tiempo
de Procesos

Fuente. Elaboracion propia

7.2 Andlisis de datos

M Etapa de Diagnostico

Meta

Por medio de los resultados obtenidos, se establecieron los siguientes criterios por

medio de los cuales se podra determinar el nivel de madurez de Industrias Alimenticias

Carolina S.A.S frente al Lean Manufacturing, como se muestra en la Tabla 6. Teniendo en
cuenta los resultados de las evaluaciones iniciales de diagnéstico, la empresa se ubica en el

nivel denominado “proceso de crecimiento del Lean”, con una puntuacion de 126.
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Tabla 6. Nivel de madurez de Lean Manufacturing

Madurez de Lean
Proceso inicial de desarrollo de Lean DeOa77

Proceso de crecimiento del Lean De 78 a 154

Proceso de madurez de Lean De 155 a 232

Fuente. Elaboracion propia ajustado de (Bonilla y Chacoén, 2017)

Adicionalmente, después de hacer la revisién de los resultados obtenidos en el
diagnostico, se llevé a cabo una reunion con el gerente con el propdsito de identificar y acordar
cudales serian los procesos y/o herramientas de Lean Manufacturing que se implementarian
inicialmente, teniendo en cuenta las necesidades de la empresa y la situacion especial a la que

se vio sometida esta, al igual que todas las del pais, como consecuencia del COVID-19.
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8 Ejecucion del plan de intervencion

La ejecucién del plan de intervencion se desarrollé durante un periodo de tiempo de 10
meses. Este tiempo no corresponde al que se tenia presupuestado inicialmente, teniendo en
cuenta la situacién que atraviesa el pais debido a la emergencia sanitaria por el COVID-19. El
desplazamiento por las carreteras del pais y por las ciudades no fue permitido durante los
meses de marzo a junio debido a las medidas de aislamiento obligatorias, lo que hizo que el
cronograma inicial que se habia planteado para la ejecucion del plan de intervencion se tuviera
gue modificar y aplazar para el segundo semestre del afio en curso como se puede ver en la
Tabla 7.

8.1 Cronograma
A continuacion se muestra el cronograma planteado para la ejecucién del proyecto. Es

importante tener en cuenta que los recuadros resaltados en amarillo corresponden a los meses
en que estuvo vigente el aislamiento obligatorio en el pais como parte de las medidas

implementadas por la pandemia del COVID-19.
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Tabla 7. Cronograma de actividades a desarrollar en el proyecto

Tiempo del proyecto en meses

Actividades por desarrollar Etapa/ Fase (10 meses) VoS
Semanas|(Mes1|Mes2|Mes3|Mes4|Mes5|(Mes6|Mes7|Mes8|Mes9 10
Documentacion de la
1 problem_atlca de las Mipyme en Etapa preliminar 4
Colombia, marco conceptual y
tedrico
5 Def|n|C|op _de objetivos y disefio Etapa preliminar 8
metodoldgico
3 | Construccion de instrumentos Etapa de desarrollo 8
- Fase |
4 | Medicion inicial de parametros. Etapa de desarrollo 10
- Fase |
5 Andlisis de los resultados de la | Etapa de desarrollo 5
evaluacion de parametros - Fase |
Identificacion de los factores de | Etapa de desarrollo
6 ) ) . 5
Lean Manufacturing a intervenir - Fase Il
7 Planeacion de intervencion y Etapa de desarrollo 9
desarrollo - Fase Il
8 Andlisis de la implementacién Etapa de desarrollo 5
de las herramientas - Fase Il
Comparacion de los resultados
. . .~ | Etapa de desarrollo
9 | obtenidos frente al estado inicial 4
. - Fase Il
del proceso productivo
Retroalimentacion a la empresa | Etapa de desarrollo
10 . 3
sobre los resultados obtenidos - Fase Il

Fuente. Elaboracion propia
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8.2 Presupuesto
El presupuesto del proyecto fue elaborado de acuerdo con los requerimientos de trabajo y

las inversiones realizadas para la implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing

en Indacarol, como se puede ver en la llustracion 32. El presupuesto integré el costo del

trabajo de los autores del proyecto y del personal de la empresa, asi como el costo del

transporte en cada una de las visitas realizadas a la planta y los materiales de trabajo.

Para el rubro personal de trabajo, los valores se obtuvieron teniendo en cuenta el valor

devengado actualmente tanto por los maestrantes como por el personal de Indacarol.

llustraciéon 32. Presupuesto del proyecto

Aporte
Rubro Descripcion Unidad | Cantidad | Valor Unitario | Valor Total Total
INDICAROL S.A.S | Maestrantes
Personal de trabajo  |Maestrantes Personas 2 $ 3.800.000 | § 7.600.000 | $ -1 8 7.600.000 7.600.000
Personal de trabajo gi‘:;‘:;‘am'e"“’de ® | Personas 1 $ 4300000 | $ 4.300.000 | $ 4.300.000 | § - 4.300.000
Trabajode campo | ransporte Ibagué - Unidad 6 $ 300000 |$ 1.800.000 | § - 300.000 300.000
Villavicencio
Equipos Computadores y software| Unidad 2 $ 800.000 [ § 1.600.000 | § -8 800.000 800.000
Software Consulta en base de Mes 6 |$ 100000 |$  600.000 | $ -|'s 600000 600.000
datos especializadas
Inversion Demarcacion de zonas Unidad 1 $ 100.000 | § 100.000 $ 100.000 100.000
Inversion Capacitacién Unidad 1 $ 300.000 | $ 300.000 $ 300.000 300.000
Valor Total $ 4.300.000] $ 9.700.000 14.000.000

Fuente. Elaboracion propia
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8.3 Intervencioén
8.3.1 KPI's

Para Indacarol es importante comenzar con la definicién de estos KPIs que van a permitir estudiar y comparar en diferentes

periodos de tiempo el comportamiento en los procesos y su impacto en las acciones realizadas de mejora.
A continuacion, se describen los indicadores generados para evaluar la gestion de desempefio para la empresa:

Tabla 8. Definicion de KPI's

e . Tiempo Fuente
Definicion Interpretacion Formula NPy v
Medicion Informacion
Afos de
experiencia Indica los afos de )
Exoeriencia del gerente experiencia que tiene el [ED = ANOS DE EXPERIENCIA EN EL SECTOR Cuando se Se obtiene por
Dl?rectiva de la gerente de la empresa realice algun medio de
(ED) empresa en el sector industrial al cambio de entrevista al
Indicarlo en el que pertenece la gerente gerente.
sector empresa.
industrial.
Percepcion Indica en una escala de
que tienen los la3cualesla Por medio de una
Percepcion | empleados en | percepcion que tienen b Y Calificaciones de empleados 100 encuesta realizada
. = * .
de liderazgo cuanto al los empleados del > Calif icacion maxima posible Trimestralmente | al personal de la
(PD) liderazgo de liderazgo realizado por compafiia por
la gerencia de | su gerente siendo 1 bajo, parte de RRHH
Indicarlo. 2 medio y 3 alto
Falta en el . . . .
cumplimiento Indica el porcentaje de YN? Horas de ausentismo por parte de los empleados en el mes 0 Registro de
. . ausentismo que posee la = : C— * ingreso y salida
Ausentism | horari ¥ N° Horas Disponibles en el mes
: empresa por parte de ensua reportado por e
o™ | aomoar | empresa porpare ensual | reporadopor
sus trabajadores por area de
parte de los - .,
trabajadores toda causa. administracion.
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Formula

Tiempo
Medicion

Fuente
Informacion

cony sin
justa causa.

Calidad en la
materia prima

Indica las partes por

Al recibir la fruta
por parte del
personal

mismo periodo.

Calidad de la | recibida por | millén en la calidad de la LKg de frutano aptos para el procesamiento Siempre que se
. g MP = — «1.000.000 . .
Materia parte de cada | fruta recibida por parte Y Kg total de frutarecibida reciba materia encargado en el
Prima (CMP) uno de los de los proveedores de prima formato formulado
proveedores fruta actuales. de registro de
de fruta ingreso de fruta.
El personal
Productividad _ encargado de
en el proceso Y Kg de materia prima que ingresan para procesamiento realizar el
. . = - «1.000.000 .
basado en la Indica la productividad LKg total producto terminado procesamiento
cantidad de en PPM que se tiene el debe llevar el
Productividad materia prima | proceso, basp en los Kg Cada proceso registro de los
gue ingresa al | de fruta que ingresan al . ingresos de
(PD) - productivo A
proceso (KG) proceso vs la cantidad materia prima al
Vs la cantidad de fruta que sale del proceso y las
de producto proceso. salidas de
terminado producto
(KG) terminado del
proceso.
, La frecuencia de
Frecuencia -
. . renovacion se logra
Rotacion de renovacién dividiendo el consumo _
Inventario del producto P = Consumo del periodo El reporte de
presentado en un =7 - dio del od : :
Producto en un . . nventario medio daet periodo Mensual ventas e inventario
. : determinado periodo de oy
Terminado determinado . de la compaiiia
. tiempo entre el valor de
(RIPT) periodo de , . :
: inventario medio para el
tiempo
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Formula

Tiempo
Medicion

Fuente
Informacion

Porcentaje de

Indica el porcentaje de

El area

Mas Barato — 100% Mas
Caro)

Emplgados empleados empleados capacitados N° Empleados Capacitados Aprobados administrativa
capacitados : los cuales aprobaron la CA= +100 como encargado
capacitados T Y Total Empleados Semestralmente e
aprobados ara eiercer evaluacion con principal de
(ECA) P Su Iajbor satisfaccion en un realizar las
' periodo determinado capacitaciones
Indica el porcentaje de
Posicién en el indexacién en la que se
mercado del encuentra el precio del I . . )
Precio oroducto principal producto de la - Precio de mi principal producto - Precio de Eacompeienaa* Area comercial de
o . empresa frente al Precio de mi principal producto . Indacarlo y punto
conzggtlvo respnenc?[l)pzlsu producto ofrecido en el Quincenalmente de venta de la
princi al mercado por su competencia
coﬁ1pet§ncia competencia, (-100%

Fuente. Elaboracién propia a partir de (Mongue Guerrero, 2019)

Los indicadores anteriores son la base principal para que Indacarol tome medidas correctivas y de mejora continua en el

proceso productivo. Por ello, es necesario realizar consultas en funcién de su frecuencia para obtener informacion y evaluar

continuamente con el fin de mejorar satisfactoriamente su proceso y la satisfaccion y fidelizacion de los clientes, maximizando asi la

productividad de la compafiia. Las siguientes son evaluaciones obtenidas de los indicadores:
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Tabla 9. Indicadores claves de desempefio de Industrias Alimenticias Carolina S.A.S

(KPI’s - Key Performance Indicator)

Perspectiva Indicador Definicion Frecuencia Minimo Optimo Maximo Estado Actual
Experiencia Afos de experiencia del gerente de la Anual 426 7a9 10 0 Mas 12
Directiva empresa Indacarol en el sector industrial.
. Percepcion que tienen los empleados en . q
Per_cepuon de cuanto al liderazgo de la gerencia de Trimestral e Soile 100% 96%
liderazgo Indacarol 95% 99%
Falta en el cumplimiento al horario de trabajo
Ausentismo por parte de los trabajadores con y sin justa Mensual 0% 1% a 3% | 4% o Mas 2%
causa.
(@] . 7
% Calldad d(_a la Calidad en la materia prima recibida por parte Segu_q 90% a 96% a 99% a
= materia prima recepcion - . - 94%
< (PPM) de cada uno de los proveedores de fruta de MP 97% 98% 100%
g Productividad en el proceso basado en la Cada lote
o . cantidad de materia prima que ingresa al 50% a 60% a 80% a
o Productividad : de o 0 0 70%
£ proceso (KG) Vs la cantidad de producto . 59% 79% 90%
terminado (KG) produccion
Porcentaje de | Indica el porcentaje de empleados c_a}pacnados 85% a 95% a 99% a
empleados los cuales aprobaron la evaluacién con Semestral 86%
: . iy ) : 94% 98% 100%
capacitados satisfaccion en un periodo determinado
Rotacm_n de Frecuencia de_ renovacion del pr_oducto en un Mensual 5249 10 219 21 a30 6
Inventarios PT determinado periodo de tiempo
Precio Posicién en el mercado del producto principal Quincenal 85% a 96% a 99% a 949%
competitivo respecto a su principal competencia. 95% 98% 100% °

Escala de Ponderacion - Para Toma de Acciones
ACCION INMEDIATA
DENTRO DE TOLERANCIA
NO NECESITA

Fuente. Elaboracion Propia
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Como se puede ver en la Tabla 9, de los resultados de KPI elaborados para la empresa
en estudio, es necesaria una intervencion con el fin de maximizarlos y elevarlos al mejor valor
esperado. En este sentido, se puede observar que el no tener implementado un sistema de
medicion y control constante hace que la empresa no tenga una orientacion oportuna frente a
su operatividad y sobre valores histdricos que le permita evaluar las acciones que se

implementen.

8.3.25S

Esta herramienta de Lean Manufacturing se desarrollé6 como una opcién de mejora a la
cultura organizacional de la empresa con el objetivo de garantizar un mayor flujo del proceso,
seguridad para los operarios, organizacion y orden en los puestos de trabajo y en todo el
proceso productivo, limpieza de los equipos y estandarizacion de los procesos, logrando
principalmente una mejora en los indices de productividad y calidad del producto.

La aplicabilidad de las 5’s en Industrias Alimenticias Carolina S.A.S se enfoco en las
siguientes fases:

o Creacion de campanas de capacitacion de los conceptos y la filosofia de las 5’s para
todos los empleados con el fin de generar una conciencia general sobre la necesidad
de esta herramienta y que todos estén enfocados hacia un mismo objetivo

¢ Difusion de la herramienta por parte de la gerencia con el fin de incentivar su aplicacion,
crear compromiso y sentido de pertenencia en cada uno de los roles.

e Capacitacion sobre la herramienta de las 5’s, para lo cual se disefid una presentacion a
los empleados en la que se explica el concepto general de la herramienta, su funcion y
los pasos que la componen para que asi todos contaran con los conocimientos
necesarios del tema para el momento en que se aplicaria. En el Anexo B se muestra la
presentacion del programa disefiada para la empresa.

e Creacidn de una evaluacion que permita medir e identificar la situacion actual de la
empresa en relacion con la aplicabilidad de la herramienta de las 5’s. Esta herramienta
se disefi6 de tal forma que sea facil de aplicar por parte del personal pero que permita
identificar los aspectos primordiales de cada una de las fases que componen las 5’s;

ver Anexo C.
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Fase 1. Seiri (Seleccionar)

Para el proceso de lavado y desinfeccion es necesario seleccionar las herramientas de
corte y de lavado dependiendo de la estructura de cada fruta. Para esto se apoya en el jefe del
proceso, en este caso el operario, con el fin de seleccionar las herramientas e implementos
necesarios en el puesto de trabajo y retirar aquellos elementos que son innecesarios, como se

puede ver en la llustracion 33.

llustracién 33. Aplicacion Seiri proceso de lavado y desinfeccion

\‘» \\‘, ‘ . ! R \\

N

Fuente. Elaboracion propia

Fase 2. Seiton (Ordenar)

Después de hacer la seleccion de los elementos necesarios en el proceso de lavado y
desinfeccion de la fruta, se procede a organizar y localizar de manera estratégica los
elementos con el fin de disminuir los tiempos de alistamiento y de movimientos, como se puede
ver en la Error! Reference source not found.. Lo anterior se hace con el propésito de que el
operario pueda encontrar rapidamente los elementos necesarios para completar el proceso de

transformacion de la fruta.

Fase 3. Seiso (Limpiar)

Para este proceso es indispensable que el operario lave, desinfecte y retire todas las
particulas de contaminacion o suciedad que trae la fruta con el fin de mantener el proceso
productivo en condiciones Optimas ya que los recipientes se usan con diferentes frutas
dependiendo de como esté la demanda de cada una, es decir, en un dia se puede procesar

mas de una fruta al mismo tiempo.

Fase 4. Seiketsu (Estandarizar)
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Las fases que se mencionaron anteriormente funcionan siempre y cuando se puedan

estandarizar de tal manera que cualquier operario las haga de la misma manera siempre que

lleve a cabo el proceso, manteniendo el orden y la limpieza en la zona de trabajo. Siendo asi,

se crearon las hojas de Estandarizacion de Procesos, escritas de una forma sencilla y a

detalle, especificando las acciones que se deben hacer antes de iniciar el proceso, durante y

después, asi como las recomendaciones de seguridad para el mismo, con el fin de garantizar

el cumplimiento, como se puede ver en la Tabla 10. Ademas, en el Anexo D se muestras todas

las hojas de estandarizaciéon de procesos creadas para Industrias Alimenticias Carolina S.A.S.

Tabla 10. Hoja de Estandarizacién de Procesos para el lavado y desinfeccién de la fruta

Il N; DAG‘AR-OLE

Hoja de Estandarizacién de Procesos

Codigo HEP - LF
Tarea Lavado de fruta Fecha 14 de agosto de 2020
Area Producciéon Departamento Produccion
Equipo Operativo Version VE-01
Dar cumplimiento de forma segura al manejo adecuado de la fruta, con el fin
Propésito de mantener las condiciones de inocuidad y desinfeccién de elementos para

la transformacion de las materias primas, en el proceso de lavado de fruta,
para el alistamiento previo al despulpado.

EPP + EPP Adicional

Tapabocas, cofia, guantes de nitrilo, delantal anti fluidos, botas de PVC

blanca.
Herramientas Baldes de lavado y desinfeccion, cuchillos de limpieza.
Permls_os Hacer lectura de la hoja de estandarizacion de procesos.
Regueridos
Se debe identificar y clasificar

correctamente la fruta, de acuerdo con su
estructura fisica, si es de cascara dura o
cascara blanda.

Utilizar de manera correcta los elementos
de proteccion personal EPP.

Realizar un lavado de manos, siguiendo los
protocolos de limpieza y desinfeccion
estipulados.

Mantenerse atento y concentrado en las
actividades que desarrolla dentro de la
planta de produccion.

Mantener siempre el orden y la limpieza en
su espacio de trabajo.

En ningdn momento deje de utilizar los
elementos de proteccion personal EPP.

No hacer uso de EPP en mal estado.
Abstenerse de hacer uso de elementos de
telecomunicacién dentro de la planta de
produccion.

Dentro de la planta de producciéon no porte
elementos como aretes, anillos, cadenas u
otros elementos que puedan causarle
accidentes y contaminar los productos en
proceso.

No hacer mal uso de las herramientas e
p1sumos requeridos en el proceso.
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No. L L . .
. Descripcion de la actividad Tiempo Comentario o fotos
Secuencia
Pesado de fruta que ingresa al proceso
Pesar la fruta en la gramera teniendo en ;I;gg:_roleﬁnh?;rsamlentas de
cuenta el peso de la canastilla. J p1as.
1 Registre el peso ob_tgnldo en el formato 4 min Pesar la fruta para conocer qué
Control de Produccién — Pulpas y Jugos : .
. . cantidad ingresa a cada
Ubique la canastilla con la fruta dentro del
) proceso.
cuarto de lavado, junto a la mesa de acero
inoxidable.
Lavado de fruta por inmersion y La solucién para utilizar en el
flotacién lavado de la fruta debe
Realice el lavado de la fruta por flotacion, corresponder a la indicada en la
metiendo la fruta en la solucién acorde a ficha de soluciones.
la fruta.
Se debe utilizar el balde de 110 litros para Las herramientas que se
realizar el lavado por inmersion y flotacién. pueden utilizar para lel lavado
Retire la corteza o cubierta externa por manual son el cepillo y el
método manual con cuchillo, con el fin de cuchillo.
retirar todo material externo a la fruta y
partes en mal estado.
2 17 min
Ubique la fruta lavada en el balde de 50
litros con orificios inferiores, que permita
gue se escurra la solucion de la fruta.
3 Lavado de fruta por aspersién 5 min Siempre utilice el agua

El lavado por aspersién consiste en

directamente de la llave y
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Secll\Jlghcia Descripcion de la actividad Tiempo Comentario o fotos
aplicar agua directamente a la fruta cierrela una vez termine la
ubicada en el recipiente con orificios en la actividad realizada con el fin de
parte inferior. hacer uso racional del agua.
Posterior a la aplicacion de agua a la fruta,
traslade la totalidad de la fruta al
recipiente de acero inoxidable.

Entrega de producto al area de
despulpado
4 Utilice la ventana de entrega de producto .

. . Garantice la entrega correcta de
ublcad_a al lado izquierdo de la parte los productos, sin generar
postt_enor_del_ cuarto d,e lavado. - desperdicios de fruta lavada.
Realice limpieza del area de trabajo, 2 min

garantizando asi el orden y la ubicacion
adecuada de las herramientas y
elementos utilizados, y eliminando asi
desechos que puedan conllevar a la
contaminacién cruzada con otros
productos.

Haga uso racional del agua.
Mantenga su area de trabajo en
correcto orden y limpieza.

Fuente. Elaboracion Propia

Fase 5. Shitsuke (Disciplina)

Esta ultima fase de implementacion es vital para el proceso de las 5’s, ya que a través

del Shitsuke es que se logran mantener las demas fases por medio de una auditoria de

seguimiento que debe llevar a cabo la gerencia con el fin de validar y garantizar el

cumplimiento de estas, asi como inspeccionar el orden y la limpieza y motivar a los empleados

para que propongan en qué otros procesos se puede aplicar la herramienta.

8.3.3

Kaizen

En la etapa de ejecucion Kaizen se identificaron los principales problemas y por ende

los puntos de partida del proyecto con el fin de obtener posibles oportunidades de mejora que

ayudaran a incrementar la competitividad empresarial. Por medio de las evaluaciones de

diagnéstico de Lean Manufacturing se pudo conocer el estado inicial de la empresa y asi se

plantearon las estrategias de accién, como la creacién de las hojas de estandarizacién de

procesos, el planteamiento de los KPI’s, el value stream mapping, el takt time y las 5S’s con el

fin de resolver esos problemas iniciales mencionados a continuacion:

Exceso de flujo de materiales no necesarios en los procesos productivos

Disminucién en la calidad de los productos debido a variables externas relacionadas

con la calidad de la fruta recibida
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Falta de orden y limpieza en los puestos de trabajo.

e Cuellos de botella por falta de equipos que permitan el flujo continuo en los procesos
productivos.

e Bajo empoderamiento y capacitaciones orientadas a los empleados .

e Pérdida de tiempo por insuficiencia en las materias primas y en los procesos de lavado,
lo que hacia que el proceso tuviera que parar y se desperdiciaran recursos.

¢ Falta de estandarizacion de los procesos, lo que requeria la presencia constante del

gerente en la operacion.

Como se puede ver en lallustracion 34, a partir de las mejoras propuestas se puede
observar un porcentaje de mejora en los indicadotres. Para el caso de la percepcién de
liderazgo, este incrementd en un 3% en comparacion con el diagnéstico inicial de la
intervencidn; es evidente cémo los colaboradores, teniendo en cuenta la contingencia del
COVID-19 y las medidas que se han tomado a nivel directivo, consideran que estas han sido

oportunas y justas para el bienestar no solo organizacional sino de cada uno de ellos.
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(KPI's - Key Performance Indicator)

Perspectiva Indicador Definicion Frecuencia [ Minimo Optimo Maximo I?rfltg(;? Elgitr?glo Mejora
Afos de experiencia del
Experle_nua gerente de la empresa Anual 4126 7a9 10 0 Mas 12 12 0
Directiva Indacarol en el sector
industrial.
Percepcién que tienen los
Percepcion empleados en cuanto al : 80% a 96% a 0 o . 0
de liderazgo liderazgo de la gerencia de Trimestral 95% 99% 100% 95% 98% 3%
Indacarol.
Falta en el cumplimiento al
Ausentismo horario de t.rabajo por parte Mensual 0% 1% a 3% | 4% o Mas 2% 0% 2%
de los trabajadores con y sin
o justa causa.
c Calidad de la Calidad en la materia prima Seqtn
= oo recibida por parte de cada gun 90% a 96% a 99% a
c materia prima de | d d recepcion 970 984 100% 94% 98% 4%
= (PPM) uno de los proveedores de de MP 0 0 ()
§ __ fruta
9 Productividad en el proceso
= basado en la cantidad de Cada lote
o 0 0 0
Productividad | materia prima que ingresa al de Sgg/f,’/a 6;)9/3/6[ 880/00/a 70% 74% 4%
proceso (KG) Vs la cantidad | produccion 0 0 0
de producto terminado (KG)
Indica el porcentaje de
Porcentaje de | empleados capacitados los
85% a 95% a 99% a
empleados cuales aprobaron la Semestral 0 o 0 86% 100% 14%
capacitados evaluacion con satisfacciéon AR ciele L
en un periodo determinado
., Frecuencia de renovacion
Rotacion de del producto en un
Inventarios P . Mensual 5a9 10a19 21a30 6 14 800%
PT determinado periodo de

tiempo
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Posicion en el mercado del
producto principal respecto a
su principal competencia.

85% a
95%

96% a
98%

99% a
100%

Precio

0,
competitivo SR

Quincenal 95% 1%

Fuente. Elaboracion propia
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Por otra parte, el ausentismo laboral mejoré significativamente, dejando claro por medio
de la capacitacion que todos son parte fundamental de la organizacion y su apoyo y
compromiso permite no solo el crecimiento de esta sino también la continuidad laboral y el
bienestar de todos. Adicionalmente, como indicador que esta fuertemente influenciado por el
manejo de relaciones y condiciones con terceros, en este caso proveedores, se reconoce la
importancia del didlogo con los mismos para la creacion de alianzas estratégicas en las cuales
las condiciones de producto, precio y calidad siempre sean los pilares de la relacién comercial.

Finalmente, con las mejoras en calidad, rotacion de inventarios y conocimiento
adecuado y oportuno de los colaboradores debido a las capacitaciones, hubo una mejora en la
productividad ya que una fuerza laboral consciente los convierte en los mejores socios

estratégicos, siendo asi propositivos y con mayor sentido de pertenencia.

En la Tabla 11 se muestra la comparacion de los resultados de las encuestas obtenidos
después de haber desarrollado las mejoras de Lean Manufacturing en el proceso productivo de

la empresa, frente a los valores iniciales de la etapa de diagndstico y la meta

Tabla 11. Comparacion de resultados de la implementacion de las herramientas de Lean

Manufacturing

_ M_edici,c’)n_de Medicion Etapa de Medicion
Herramientas Diagnéstico | de Impacto Diagnéstico de Meta
Porcentual | Porcentual Impacto
5S 61,25% 86,25% 49 69 80
Estandarizacion de Procesos 35,00% 85,00% 7 17 20
Kaizen 35,00% 80,00% 7 16 20
Flexibilidad 58,33% 87,50% 14 21 24
Poka Yoke 40,00% 80,00% 8 16 20
JIT 66,67% 83,33% 16 20 24
Calidad Total 75,00% 83,33% 18 20 24
Tiempo 35,00% 85,00% 7 17 20
Total 126 196 232

Fuente. Elaboracion propia
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llustracion 35. Comparacion de resultados de la implementacién de las herramientas

aplicadas frente a la meta

80

69

19

24 24 24

21
17 20 6 2 y 6 20 4 18 20 17 20
7 7 . : l I 7
58 Estandarizacion Kaizen Flexibilidad Poka Yoke nur Calidad Total Tiempo

de Procesos

M Etapa de Diagnostico Medicidn de Impacto Meta

Fuente. Elaboracion propia

8.3.4 Medicion de la calidad

Por medio del uso de la hoja de verificacion de ingreso de materia prima (ver Anexo F),
se determiné cual es la cantidad y a su vez la media de ocurrencia de los principales defectos
por los cuales se rechaza la fruta en el proceso de inspeccién y seleccion visual y de esta
forma se facilitara el manejo de datos y el analisis de la informacién en cada eslabén de la
cadena productiva. Posteriormente, se desarroll6 un gréfico de control np, que permitiera
evidenciar cudl era el estado actual de este y cdmo mediante la implementacion de las
herramientas de Lean Manufacturing acordes a cada proceso, se podria medir, controlar y
mejorar las condiciones que llevaran a una mejor productividad en Industrias Alimenticias
Carolina S.A.S

Dicho grafico de control tenia el propésito de analizar cuéles eran las categorias y/o
items que presentaban mayor nimero de rechazos por temas de calidad y determinar de esta
manera, mediante un diagrama de Pareto, qué categoria era la mas incidente, para asi
recomendar las medidas de control que llevaran a la disminucién del nimero de unidades con
los defectos mas usuales en la industria.

La toma de datos se hizo a través del acompafiamiento en la inspeccién y seleccion
visual a los operarios que conforman esta etapa, los cuales diariamente descartan la fruta que

se encuentra en condiciones defectuosas de acuerdo a una lista de chequeo con la que cuenta
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la empresa y que por ende no pueden proceder al siguiente eslabdn de la linea productiva.
Para esto se tomaron datos del 30 de septiembre al 12 de octubre de 2020, sumando un total
de 33 mediciones, provenientes de 50 kilos muestreados por dia durante un periodo de 11

dias.

llustracion 36. Grafico de control de medidas
14 =

1.2

1,0
% N\ —

s TS VTN

04

0.2
0,0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
=9—=DATOS DE MEDIAS X (Barra)  ====DATOS DE MEDIAS LC X (Barra)
DATOS DE MEDIAS LCS DATOS DE MEDIAS LCI

Fuente. Elaboracién propia

llustracién 37. Grafico de control de rangos

1,8
1,6
1.4
1.2
1,0
0,8
0,6
R 2 A
0.2
0,0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

=9=DATOS DE RANGOR  ===DATOS DE RANGO LC R
DATOS DE RANGO LCS DATOS DE RANGO LCI

Fuente. Elaboracion propia
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Como se puede ver en la llustracion 36, la mayoria de los puntos de control estan
alrededor de la linea central “np”, indicando que la gran mayoria de los lotes muestreados
presentaron un numero medio de rechazo aceptable no mayor al limite de control superior de
1,4; sin embargo, el lote 7 presenta variabilidad y sobresale del LCS, lo que da lugar a evaluar
cudles son las causas y cdmo se pueden mejorar, de tal manera que se pueda controlar la
calidad. Los lotes que presentaron menor niumero de producto rechazado fueron el 1, 9 y 10,
respectivamente, determindndose que la variacién en el proceso de inspeccién y seleccién
visual es consistente y la mayoria de los lotes esta bajo control, indicando que el promedio de
los defectos se encuentra alrededor de la linea central.

En cuanto a la variabilidad presentada en la llustracién 37, a pesar de que existe un
punto en el cual el producto rechazado sobrepasé los limites, en este lote no se muestra una
variabilidad tan destacada como era de esperarse; aun asi, da lugar a la busqueda de
alternativas de mejora que lleven a tener un proceso mas estandarizado, con rigurosos
procesos y controles de calidad que al final se traducen en productividad.

Ahora bien, mediante la frecuencia de ocurrencia de los defectos por los cuales son
rechazados los lotes de fruta, clasificados en categorias que contienen defectos similares, se
desarrolla un diagrama de Pareto que permite identificar la mayor incidencia de los defectos
que originan el rechazo de la materia prima; esto con la finalidad de recomendar medidas de
control que disminuyan la cantidad en kilogramos rechazados por practicas incorrectas o

factores internos controlables.

llustracién 38. Diagrama de Pareto por categoria de defectos que generan el rechazo de la
MP

14 100%

12 80%
60%

40%

0%

(=T AN -]

Manejo inadecuado
Fisiolégicos Condiciones del ambiente

Fuente. Elaboracion propia

En la llustracion 38 se muestra el diagrama de Pareto en el cual se ha determinado la

cantidad promedio de defectos por lotes en el eje vertical primario; en el eje vertical secundario
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el porcentaje de la cantidad de defectos, y en el eje horizontal se encuentra la categoria de
defectos que se evaluaron con los operarios en la etapa de inspeccién y seleccién de la fruta.
Se observa que las categorias de defectos que tuvieron una mayor incidencia durante el
muestreo fueron los defectos que corresponden a defectos fisioldégicos que no son controlables
por parte de Industrias Alimenticias Carolina S.A.S, por lo que es importante prestar atencién a
aquellos que se puedan medir y controlar internamente. Siendo asi, los defectos que mayor
incidencia presentan son el manejo inadecuado de la materia prima que contiene aspectos
enfocados hacia las buenas practicas de manufactura, seguido de los defectos por condiciones

del ambiente.

8.3.5 Mapeo de la Cadena de Valor (MCV)
Segun (Hernandez Matias & Vizan Idoipe, 2013), el mapeo de la cadena de valor es

una representacion grafica que muestra el flujo de material e informacion en la cadena de
suministro, el cual parte desde el proveedor hasta llegar al cliente o consumidor final, con el fin
de identificar la mayor cantidad de desperdicios en el ciclo de produccién.

Los constantes cambios en los requerimientos por parte de los consumidores, la llegada
de nuevas empresas, y la innovacion de otras, hacen que las empresas cada vez mas se
preocupen por encontrar y mejorar aquellos procesos que dentro de su ciclo productivo estan
generando falencias, y es donde herramientas como el Lean Manufacturing buscan eliminar
todos estos desperdicios, los cuales no estan agregando valor pero si estan incrementando los

costos y tiempos que en definitiva afectan a la empresa y sobre todo al cliente final.

Seleccién del producto
Para el andlisis del mapeo de la cadena de valor se toma como referencia el proceso de
produccién del jugo, el cual enmarca la mayor cantidad de procesos y etapas posibles llevadas

por la empresa.

Diagrama de Flujo de proceso

Se desarroll6 el diagrama de flujo con el fin de conocer cuales son los procesos y
etapas que se llevan a cabo en el proceso productivo para convertir la materia prima en un
producto de entrega al cliente final, en donde los principales procesos son: inspeccién y
seleccidn visual, lavado y desinfeccion, despulpado, pasteurizacion, homogenizacion,

etiquetado y empaque.



~ 85 ~

Plan de intervencién al proceso productivo en la empresa
Industrias Alimenticias Carolina S.A.S

Tabla 12. Diagrama de flujo de proceso de pulpa de fruta
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DIAGRAMA FLUJO DE PROCESO

Empresa Industrias Alimenticias Carolina SAS Fecha
Proceso PULPA
Diagrama Num: 1 Hoja NOm 1de 1 Resumen
Convenciones
N° Area Proceso Cantidad (KG) | Tiempo (Min)|Distancia (Mts)[ Transformacion |Control |Espera|Transporte |Stock| Observaciones
@) L] D D \Y4
1|Produccién Recepcion de Materia Prima 50 5.23 0 X
2|Produccién Transporte Material 50 1.35 6.8 T X
3|Produccién Pesado Materia Prima 50 3.26 0 X <
4|Produccion Transporte Material 50 1.15 1.3 A X
5[Produccion Stock Inicial 50 0 0 ) X
6|Produccion Inspeccion y seleccion Visual 49.9 12.22 0 X
7|Produccion Pesado 49.9 2.43 1.3
8|Produccién Transporte Material 49.9 0.51 2.9 /‘ X
9|Produccién Lavado y Desinfeccion Fruta 48.4 20.29 0 X <
10|Produccion Transporte Material 48.4 0.54 0.2 X
11|Produccién Despulpado 48.4 40.38 0 X 4\/
12|Produccion Pesado 35.4 3.47 6.9 X A
13|Produccion Transporte Material 35.4 1.34 8.2 O X
14|Produccion Stock Producto en Proceso 35.4 1.45 4.8
15|Produccion Etiquetado Y Empaquetado 35.4 2.13 6.8 X ‘/\
16{Produccién Transporte Material 35.4 7.28 5.7 > X
17|Produccion Stock Producto Terminado 35.4 1440 0 ] x

Fuente. Elaboracion propia
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DIAGRAMA FLUJO DE PROCESO

Empresa

Industrias Alimenticias Carolina SAS

Fecha

Proceso

JUGO

25/05/2020

Diagrama Num: 2

Hoja Nom 1de 1l

Resumen

Convenciones
N° Area Proceso Cantidad (KG) | Tiempo (Min)|Distancia (Mts)| Transformacion |Control |Espera|Transporte |Stock| Observaciones
@) L D = \V4
1|Produccion Recepcion de Materia Prima 50 5.23 0 X
2|Produccion Transporte Material 50 1.35 6.8 | X
3|Produccién Pesado Materia Prima 50 3.26 0 X <
4|Produccion Transporte Material 50 1.15 1.3 T X
5|Produccién Stock Inicial 50 0 0 ] x
6|Produccion Inspeccion y seleccion Visual 49.9 12.22 0 X <« |
7|Produccién Pesado 49.9 2.43 1.3 X
8|Produccién Transporte Material 49.9 0.51 2.9 ) X
9|Produccion Lavado y Desinfeccion Fruta 48.4 20.29 0 X
10(Produccion Transporte Material 48.4 0.54 8.2 _— X
11|Produccién Despulpado 48.4 40.38 0 X [« |
12|Produccion Pesado 35.4 3.47 6.9 X >
13|Produccién Transporte Material 35.4 1.34 8.2 Sa X
14|Produccion Stock Producto en Proceso 35.4 1.45 0 /> X
15|Produccion Formulacion 35.4 5.58 0 X |
16|Produccion Pasteurizacion 35.4 25.34 2.1 X
17 |Produccion Homogenizacion 35.4 4.31 3.2 X
18[Produccion Filtrado 35.3 5.49 2.1 X —
19|Produccion Transporte Material 35.3 1.05 6.1 X
20|Produccion Etiquetado Y Empaquetado 35.3 60.21 3.2 X <
21|Produccion Stock Producto Terminado 35.3 8.47 5.7 ) X

Fuente. Elaboracion propia
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Takt Time

Para determinar el ritmo de produccién necesario para satisfacer las necesidades
actuales del mercado y de los clientes es necesario calcular el Takt Time con el fin de poder
evaluarlo y compararlo a través de la cadena de suministro de la empresa para determinar
medidas de mejora.

TIEMPO LABORABLE (%)

DEMANDA (%

A continuacion se relaciona el valor del Takt Time segun datos obtenidos de la empresa

TAKT TIME =

min

240 () min
TAKT TIME = fg— =48 (o
50 (7:) 9

De acuerdo con el resultado obtenido, se observa que se debe tener un tiempo de ciclo

de 4.8 minutos por Kg con el fin de cumplir con la demanda de 50 Kg al dia, en un periodo de 4

horas de trabajo; con este calculo se pueden comparar los tiempos reales vs. los esperados en

el proceso productivo, permitiendo trazar un objetivo de cumplimiento.

Mapeo del proceso productivo

A continuacion se plasma el mapeo de la cadena de valor para el proceso productivo de

la fabricacién del jugo actual, cabe resaltar que las capacidades que se tomaron para el calculo

son las 6ptimas esperadas: se trabaja en un turno de 4 horas completo de manera continua.



----- universidad

- sean Universidad Ean ’ ~ 88 ~

llustraciéon 39. Mapeo de la Cadena de Valor final de Industrias Alimenticias Carolina S.A.S
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Fuente. Elaboracion propia

En la llustracion 39 se presenta el MCV del proceso con las herramientas de Lean Manufacturing aplicadas a cada una de
ellas. Sin embargo, la medicién del tiempo de ciclo final después de aplicadas las herramientas no fue posible debido a que, como
se ha mencionado antes, actualmente la empresa tiene reducidas sus operaciones tanto en cantidad de producto procesado como

en personal.
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9 Recomendaciones y conclusiones

A continuacion, se presentan las recomendaciones de los resultados obtenidos de la
comparacion luego de la implementacion del modelo de Lean Manufacturing en el proceso de

produccion de la empresa y las conclusiones de cierre del trabajo.

9.1 Recomendaciones

Una vez concluida la etapa final de implementacién de las herramientas de Lean
Manufacturing en lo que comprende este proyecto, se hacen las siguientes recomendaciones a

Industrias Alimenticias Carolina S.A.S:

¢ Mantener el control en las mejoras implementadas en los procesos de pulpa y jugo de
fruta en el que se involucren a todos los miembros de la organizacién, ya que a través
de esta metodologia la empresa tendra una mayor posibilidad de mantenerse en el
tiempo, asegurando resultados 6ptimos y asi seguir generando beneficios econdémicos y
personales tanto para la organizacién como para los empleados.

»  Como se puede ver en la Tabla 14, se identificd un cuello de botella en el sistema
productivo debido a la falta de la otra pesa que permita disminuir desplazamientos
constantes para el pesado de las materias primas al ingreso de la planta y el producto
en proceso. De acuerdo con lo indicado por el gerente, la planta cuenta con dos pesas;
sin embargo, una de ellas tuvo una falla y por la situacién presentada por el COVID-19
no se ha podido llevar a revision para determinar si es posible arreglarla o si se debe
comprar una nueva. La identificacién de este problema se entrega a la empresa con el
propdsito que cuando la situacién mejore puedan desarrollar el plan de accién y asi

mejorar el flujo del proceso productivo.

Tabla 14. Formato A3 — Identificacion de mejora en el pesaje

Y

Formato A3
INDACARGL

Cdédigo FR - A3

Tarea Identificacién de mejoras
Fecha 2 de octubre de 2020

Area Produccion - Administracion | Departamento Produccién - Administracion
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Equipo Operativo - Administrativo Version VE-01

Tema: Desplazamientos constantes para el pesado de materias primas al ingreso de la planta y producto en
proceso.

1. Definicién del Problema 5. Propuesta de Mejora
Desplazamientos constantes a la pesa para el pesaje Realizar una ubicacion estratégica de la gramera
de productos en proceso y materia prima. para minimizar los desplazamientos de pesaje

de materia prima que ingresa a la planta y
producto en proceso.

2. Situacion Actual

La gramera se desplaza constantemente por la
planta y se debe desplazar con el producto en
proceso hasta la pesa para conocer los rendimientos
en peso de cada proceso e ingreso de materia prima.

Se presenta el caso en el cual no se hace un

desplazamiento de la gramera y por el contrario se :
desplaza el producto en proceso. 6. Plan de Accion

Determinar un punto intermedio entre el ingreso
de materia prima a la planta y el area de
produccion, que permita un mayor flujo continuo
sin presentar cruce entre materia primas y

productos en proceso que genere una

— contaminacion cruzada.
3. Analisis de |la Causa Raiz

* Desplazamiento a la gramera. Determinar los requerimientos de mantenimiento
* La ubicacion requiere el desplazamiento. de la gramera que presenta defectos

* Solo se cuenta con una gramera para todos los perteneciente al area de recepcion de materia
procesos. prima y ejecutar su reparacion.

 La gramera de recepcion requiere mantenimiento.
» Se presento un dafo en su estructura fisica.

4. Objetivo 7. Seguimiento y Resultados

Optimizar los tiempos y desplazamientos en los Se ubicé la gramera junto al area de limpieza y
procesos que requieren el pesaje de materia primay desinfeccion de fruta, permitiendo asi una
producto en proceso. delimitacion entre el area de produccion y de

recepcion de materia prima y asi no tener una
contaminacion cruzada. Adicionalmente este
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punto es una distancia 6éptima entre el area de
produccion y contribuye al mejoramiento de los
desplazamientos requeridos.

Fuente. Elaboracion propia

e A pesar de la variedad de defectos presentados en el rechazo de la fruta en el proceso
de inspeccion y revision visual, por medio del andlisis se identific que la categoria de
defectos con mayor incidencia es la relacionada con los defectos fisiologicos (52%). Las
causas de estos defectos se determinaron de tipo no controlables ya que estan
determinadas por el proceso de la cosecha y postcosecha, por lo que se recomienda a
la empresa llevar a cabo un proceso de negociacion con los proveedores en la que se
deje claro las condiciones minimas bajo las cuales se aceptara la fruta con el fin de

reducir este porcentaje.

9.2 Conclusiones

El Lean Manufacturing se ha convertido en los Ultimos afios en una alternativa para las
empresas pertenecientes al sector industrial debido a la versatilidad que brinda al ser adoptada

en diferentes escenarios (Sarria, Fonseca y Bocanegra, 2017).

El diagndstico operacional es una herramienta de direccién y planeacion que resulta de
gran utilidad para las empresas, ya que por medio de esta se busca mejorar su productividad y
competitividad. Mas del 70% de las MiPymes colombianas son empresas de familia, por lo que
la mayoria no ha adoptado las herramientas que plantea la administracion moderna, lo que
hace necesaria su reestructuracion y organizacion por medio de la definicion de reglas, normas
y procedimientos (Jiménez, 2007).La importancia de llevar a cabo una etapa de diagnéstico
recae en la posibilidad que esta brinda de identificar las causas que estan impactando de
forma negativa el desarrollo productivo de la organizacién con el fin de analizar y finalmente
eliminar los desperdicios encontrados por medio de las diferentes herramientas de Lean
Manufacturing.

Es asi como se separaron cada una de las acciones que se debian ejecutar para contribuir
a la mejora del sistema de produccién de pulpas y jugos de fruta con el propésito de incluirlas
en los procesos que debido a su alta complejidad ofrecian una mayor posibilidad de afectar los

desperdicios.
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Como lo mencionan Sarria, Fonseca y Bocanegra (2017), la implementaciéon del Lean
Manufacturing se empezdé por medio de la herramienta de las 5S’s, debido a que esta permite
tener un primer logro a corto plazo que incentivé a los trabajadores a seguir con la
implementacién sin importar los obstaculos que se pudieran encontrar en el camino. Ademas,
las 5S’s traen beneficios para la empresa relacionados con el orden, la limpieza y la
configuracion de los puestos de trabajo, lo que hace que los empleados se motiven a seguir
fortaleciendo los habitos productivos.

El desarrollo de este trabajo le dejé a Industrias Alimenticias Carolina S.A.S una serie
de mejoras en sus procesos productivos relacionadas con la reduccion de tiempos, la
organizacioén y la limpieza, la estandarizacién de procesos y la identificacién de las causas de
afectacion en la calidad. Adicionalmente, se hizo la entrega de los formatos y las
capacitaciones desarrolladas durante el proceso de implementacion con el fin de que se
mantengan las herramientas de Lean Manufacturing empleadas en los dos procesos
productivos y que la gerencia pueda evaluar de manera constante los avances y los
indicadores de gestion y disponer de mas tiempo para ocuparlo en las otras actividades
administrativas y comerciales que también son vitales para que la organizacién perdure en el
tiempo y tenga el crecimiento esperado.

Es importante resaltar la resiliencia de la empresa que le ha permitido seguir a flote en
la dificil situacion econdmica que atraviesa el pais por el COVID-19. La resiliencia
organizacional es catalogada como aquella capacidad con la cual cada una de las
organizaciones se anticipan, preparan, responden y se adaptan a los cambios que cada vez
con mayor frecuencia el entorno les presenta, con la finalidad de sobrevivir y prosperar frente a
las demas. De aqui nace la adaptabilidad como una de las caracteristicas mas relevantes que
permite gestionar la competitividad hoy en dia dentro del campo laboral, especialmente en
situaciones de transformacion y trascendencia para los individuos como para las
organizaciones (Tuominen, Rajala y Moller, 2004).

Si bien la empresa ha estado trabajando con voliumenes muy bajos, reduciendo sus
costos en lo mas minimo posible y sus empleados, ha logrado seguir a flote teniendo en cuenta
que el 10% de las microempresas del pais se declararon en quiebra por la pandemia en
octubre del presente afio; ademas, de acuerdo con una encuesta realizada por la Corporacion
Interactuar, el 65,7% de esas compafias que se declararon en quiebra indicaron que la razén
fue la falta de efectivo para financiar su operacién y el 53% tuvo una disminucién igual o mayor
al 50% de sus ventas (El Tiempo, 2020).
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Anexo A. Encuesta de Liderazgo
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INDUSTRIAS ALIMENTICIAS

CAROLINA S.A.S

liderazgo

Fuente. Elaboracion propia

1 Totalmente en desacuerdo
2 En desacuerdo
Califique de 1 a 5 segiin su percepcion 3 Indiferente
4 De acuerdo
5 Totalmente de acuerdo
Percepcién de Liderazgo Empleado 1 | Empleado 2 | Empleado 3
Numero Pregunta Puntaje Puntaje Puntaje
1 ¢(La gerencia brinda comentarios practicos que ayudan a mejorar el 5 5 5
rendimiento?
s ¢Las acciones del gerente demuestra que valora mi perspectiva incluso si es 5 4 5
diferente de la suya?
3 (El gerente mantiene el equipo enfocado hacer de los objetivos prioritarios? 5 5 4
4 (El gerente comunica metas claras para el equipo de trabajo? 5 5 5
4 (El gerente cuenta con las capacidades y habilidades para liderar de manera 5 5 5
efectivos?
Observaciones: Promedio
Puntuacion total: 25 24 24 24,3
Mxima puntuacion: 25 25 25 25
% 100,0% 96,0% 96,0% 97,3%
Tomas FORMATO PERCEPCION DE LIDERAZGO Objetivo
P ion d
ercepcion de 97% 100%
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Anexo B. Capacitacion Programa 5S

Hﬂméﬁgf

rias Alimenticias Carolina

PROGRAMA 58S

Johann Mauricio Arenas Quimbayo
Ana Maria Castro Aristizabal

Las 58

&¢Qué son las 5S?

Clasificacion
(Seirl)

Y
e

Fuente: Tomado de Sistemas OEE Technology
1o Improve (2020)

Clasificar

Es una metodologia de origen japonés, enfocado en el
mejoramiento de los lugares de trabajo.

Objetivo

Crear espacios de trabajo adecuados, limpios, ordenados,
seguros y agradables, que permita el desarrolio de
actividades faciles y contribuya a la obtencion de productos
con las caracteristicas adecudas.

Implementacién
+ Mejorar el ambiente de trabajo
* Reduccion de perdidas

+ Aumento de tiempo utili de equipos y herramientas
+ Cumplimiento de estandares

* Mejora continua

Ordenar

Disciplina

Clasificar P
Limpieza

L2

Ordenar

D ion de ios e
innecesarios.

Objetos necesarios S

1 No

oo W o ]

250n utiles pars 0] !
Objetos de mds 4 -
- m -

Limpieza

Todo debe tener un orden y una ubicacién,
de fécil acceso a cada actividad.

Proposito

+ Reduccion de tiempo de acceso a las
herramientas y elementos.

* Mejorar la seguridad del personal.

* Mejora en la productividad del personal.

*  Mejora la facilidad de las actividades en

cada proceso.

Estandarizacién

Conservar el lugar de trabajo limpio, junto a
las herramientas y maquinaria utilizada.

Proposito

* Mejora en la calidad de los productos.

+ Contribuye a la inspeccion para la deteccion
de posibles fallas.

*  Lugar de trabajo

seguro
*  Mejoramiento de la vida utili de equipos y
herramientas.
+ Eliminacion de la contaminacion de productos.

Seguimiento de procedimientos
estandarizados para mantener el proceso
bajo control y las dreas de trabajo limpias y

Fuente. Elaboracion propia

D las i i
que contribuyen al orden, la limpieza y el
mejoramiento continuo.

;!Lﬂ

Proposito

+ Equipo de trabajo dinamica, proactivo y
propositivo.

+  Cumplimiento de los estandares y reglas de la
empresa.

+ Creacién de una cultura de mejoramiento
continuo.
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Anexo C. Formato de Evaluacion 5S
Formato de Evaluacion de 5S
INDACAROIL
L, Cdédigo FE — 5S
Tarea Evaluacion de 5S .
Fecha 24 de septiembre de 2020
Area Produccion Departamento Produccion
Equipo Operativo Version VE-01
Valoracion de Resultados Escala de calificacion
1 | Nunca
BRI Deficiente desarrollo de 55 | 2 | Raramente
26 —50 | Regular Desarrollo de 5S 3 | Ocasionalmente
51 -—75 | Buen desarrollo de 5S 4 | Frecuentemente
76 -100 | Muy buen desarrollo de 5S 5 | Muy frecuentemente
Fases Elemento Actividad Calificacion | Observacion
. Materiales adecuados y
Materiales ;
requeridos en el proceso
Organizar Maquinas Magquinaria adecuada y
dentificar los . requerida en el proceso
elementos y :
requerimientos | Herramientas Herramientas adecuadas y
necesarios requeridas en el proceso
Elementos no ;
) Elementos no necesarios
requeridos
L Espacios destinados para
Ordenar Ubicacion cada elemento
Ubicacién .
. Numero adecuado de
correcta de los | Cantidad
elementos en el proceso
elementos en — _
cada drea | Areas Adecuacion de areas en el
proceso
L Pisos Pisos limpios
Limpiar M .. M inaria imbi
Mantener aquinaria aquinaria limpia
limpias las | Asignacion de Conocimiento de actividades
areasy actividades de limpieza
hzrramls n_tas Habito de Conservacion de elementos y
€ trabajo limpieza areas de trabajo limpios
Estandarizar Mejora Desarrollo de mejoras en el
Conocer los proceso
procesos, Listas de Listas de chequeo para el
desarrollar los control de actividades de
chequeo

procedimientos

limpieza
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Fases Elemento Actividad Calificacion| Observacion
e identificar | . oo Informacion visible y acorde a
mejoras las actividades
Elementos de e
i Utilizacion EPP de elementos
proteccion de proteccién personal
personal EPP b P
- Identificacion de las areas de
Demarcacion
los procesos
Control y seguimiento al
Control y Seg
proceso
Disciplina Estand Desarrollo de estandares en
Continuidad de | =Standares los procesos
conductas ., ., N
adecuadas Autoevaluacion Evaluacion periddica de 5S
. .. | Analisis de resultados y
Retroalimentacion ) i
retroalimentacion
Total calificacién obtenida

Creadores Johann Maur|C|o Arenqs Quimbayo Nom_bre ot Formato de Evaluaciéon de 5S
Ana Maria Castro Aristizabal archivo
Aprobado | Edgar Castro Gonzalez — Gerente General Pagina 2 de 2

Fuente. Elaboracién propia ajustado de (Bonilla y Chacén, 2017)
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@ Hoja de Estandarizacion de Procesos

Cédigo HEP - DF
Tarea Despulpado de fruta Fecha 17 de agosto de 2020
Area Produccién Departamento Produccion
Equipo Operativo Version VE-01

Dar cumplimiento de forma segura al manejo adecuado de la fruta, con el fin
de mantener las condiciones de inocuidad y desinfeccién de elementos para

Propésito la transformacion de las materias primas, en el proceso de despulpado de

fruta, para el alistamiento previo a los procesos de empacado de pulpa y
preparacion de formulacion de jugos.

EPP + EPP Adicional

Tapabocas, cofia, guantes de nitrilo, delantal anti fluidos, botas de PVC

blanca.
Herramientas Despulpadora, tamiz, pala de limpieza, baldes, cuchillo.
Permls_os Hacer lectura de la hoja de estandarizacion de procesos.
Requeridos

Se debe identificar y clasificar correctamente la
fruta, de acuerdo con su estructura fisica, si es
de cascara dura o cascara blanda.

Identificar el tamiz que se debe utilizar de
acuerdo con la clasificacion de la fruta

Utilizar de manera correcta los elementos de
proteccion personal EPP.

Realizar un lavado de manos, siguiendo los
protocolos de limpieza y desinfeccién
estipulados.

Mantenerse atento y concentrado en las
actividades que desarrolla dentro de la planta
de produccion.

Mantener siempre el orden y la limpieza en su
&spacio de trabajo.

produccion.

proceso.

No introducir
despulpadora.
En ningdn momento dejar de utilizar los
elementos de proteccién personal EPP.

No hacer uso de EPP en mal estado.
Abstenerse de hacer uso de elementos de
telecomunicacion dentro de la planta de

No hacer mal
$1sumos requeridos en el proceso.

las manos dentro de la

Dentro de la planta de produccién no portar
elementos como aretes, anillos, cadenas u
otros elementos que puedan causarle
accidentes y contaminar los productos en

uso de las herramientas e

NS Descripcién de la actividad Tiempo Comentario o fotos
Secuencia
Identificacion y clasificacion de la Se debe contar con las
fruta herramientas de trabajo
Identifique la fruta que ingresa al limpias.
1 proceso de acuerdo con los 4 min
requerimientos para despulpado.
Si de acuerdo con la clasificacion la
fruta requiere retirar la cascara, utilice
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i Geanm

No.
Secuencia

Descripcién de la actividad

Tiempo

Comentario o fotos

el cuchillo y retirela en el mesoén de
trabajo.

Deposite la fruta en los baldes para su
posterior disposicion en la
despulpadora.

Se debe pesar la fruta para
conocer qué cantidad ingresa a
cada proceso.

£y

Alistamiento de despulpadora

Asegurese que la despulpadora se
encuentra desconectada a la fuente de
energia.

Retire el embudo de la parte superior
de la despulpadora, este se ensambla
y desensambla a presioén.

Ubique las mariposas de la
despulpadora en la parte frontal y
aflojelas para poder retirar la tapa de
tamices.

Retire el protector de tamiz, que se
encuentra en la parte interior.

Lave con agua internamente la
despulpadora y los tamices que
utilizara para el proceso.

Introduzca el tamiz a utilizar y
ensamble de nuevo el protector de
tamiz, aprete las mariposas y ubique el
embudo en la parte superior

8 min

Realice la limpieza de la
despulpadora siempre
desconectada de la fuente de
energia.

Operacioén de la despulpadora

Conecte la despulpadora a la fuente de
energia.

Ubique en la parte frontal el balde de
color azul para los desechos de la
despulpadora.

29 min

La papaya, el mango, la pifa, la
curuba y la guanabana deben
ser peladas antes de ponerlas
en el embudo de la
despulpadora.
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No.
Secuencia

Descripcién de la actividad Tiempo Comentario o fotos

Ubique e

parte inferior de la despulpadora, justo
en la boquilla redonda, en donde saldra
la fruta despulpada.

| balde de color verde en la

Deposite

de la despulpadora y empuije la fruta
con la pala de limpieza.

la fruta en el embudo superior

Entrega

de producto al area de Garantice la entrega correcta

empaque y produccién de bebidas. de los productos, sin generar

Vacie toda la fruta despulpada en la desperdicios de fruta lavada.
caneca de color azul de 20 litros y
agregue una copa de solucion de Haga uso racional del agua.

antioxidante. Mantenga su area de trabajo en

4 Realice la limpieza del area de trabajo,
garantizando asi el orden y la 5 min
ubicacion adecuada de las
herramientas y elementos utilizados, y
eliminando asi desechos que puedan
conllevar a la contaminacion cruzada
con otros productos.

correcto orden y limpieza.

-

il N; DAE‘ARBLE

Hoja de Estandarizacion de Procesos

Tarea Empague Cédigo HEP - EMP
Fecha 25 de agosto de 2020
Area Produccion Departamento Produccion
Equipo Operativo Version VE-01
Dar cumplimiento de forma segura al manejo adecuado de la fruta, con el fin
de mantener las condiciones de inocuidad y desinfeccion de elementos para
Propdésito la transformacién de las materias primas, en el proceso de despulpado de

fruta, para el alistamiento previo a los procesos de empacado de pulpa y
jugos.

EPP + EPP Adicional

Tapabocas, cofia, botas de PVC blanca.
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“ean

Herramientas

Empacadora, etiguetas y empaques, canastillas.

Permisos
Requeridos

Hacer lectura de la hoja de estandarizacion de procesos.

Utilizar de manera correcta los elementos de
proteccion personal EPP.

Realizar un lavado de manos, siguiendo los
protocolos de limpieza y desinfeccion
estipulados.

Mantenerse atento y concentrado en las
actividades que desarrolla dentro de la planta
de produccion.

Mantener siempre el orden y la limpieza en su
gspacio de trabajo.

En ningln momento dejar de utilizar los
elementos de protecciéon personal EPP.

No hacer uso de EPP en mal estado.
Abstenerse de hacer uso de elementos de
telecomunicacién dentro de la planta de
produccion.

Dentro de la planta de produccién no portar
elementos como aretes, anillos, cadenas u

otros elementos que puedan causarle
accidentes y contaminar los productos en
proceso.

No hacer mal uso de las herramientas e

$1sumos requeridos en el proceso.

No.

: Descripcion de la actividad
Secuencia

Tiempo Comentario o fotos

Alistamiento de la empacadora

Verifique que el tanque superior se
encuentre libre de residuos e
impurezas, utilice la escalera para
revisar.

Si se va a hacer empaque de pulpa
de fruta, tome el rollo plastico e
introduzca el rollo.

En el tanque superior vierta el jugo o
la pulpa a empacar.

Conecte la empacadora a la fuente
de energia.

Realice el encendido general de la
empacadora con la perilla superior
negra utilizada en la parte derecha
girdndola en el sentido de las
manecillas del reloj, de esta manera
se enciende el botdn rojo que se
encuentra al lado.

Tome una canastilla blanca y
ubiquela en el piso al lado de la
selladora, para poner el producto
empacado.

Se debe contar con las
herramientas de trabajo limpias.

\,)‘,’/

//\

4 min

Empacado

Para el empaque de jugos solo se
debe accionar el encendido general
y el encendido del dosificador,

Utilice los elementos de proteccion
personal, e introduzca los dedos
en el recuadro café de la plancha
metdlica.

20 min
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No.
Secuencia

Descripcién de la actividad

Tiempo

Comentario o fotos

girando la perilla inferior derecha en
sentido de las manecillas del reloj y
se encendera el boto verde del lado.

Para el empaque de pulpas
adicionalmente al encendido general
y del dosificador, debe encender el
selle girando la perilla de la mitad en
sentido de las manecillas del reloj, y
en la parte superior deje la
temperatura de selle en 0.25
segundos.

Ubique la botella de jugos o la bolsa
de pulpa en la placa inferior de la
empacadora.

Oprima el boton verde de la derecha
para accionar la dosificacion hasta
que se llene el empaque.

Para la pulpa de fruta, solo llene la
bolsa hasta la selladora y accione el
botdn rojo de la mitad del lado
derecho para sellar.

Ubique el producto empacado en la
canastilla blanca.

Entrega de productos

Apague la empacadora y
desconéctela de la fuente de
energia.

Diligencie la fecha de empaque de
producto en el Formato de Control
de Produccién — Pulpas y Jugos

Entregue el producto en el area de
refrigeracion

3 min

Haga entrega de las etiquetas de
empadque junto al formato de
Control de Produccion — Pulpas y
Jugos.
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Hoja de Estandarizacion de Procesos

. Codigo HEP - ETI
Tarea Etiquetado Fecha 1 de septiembre de 2020
Area Produccion Departamento Produccion
Equipo Operativo Version VE-01

Dar cumplimiento de forma segura al manejo adecuado de la fruta, con el fin
de mantener las condiciones de inocuidad y desinfeccion de elementos para

Propdésito la transformacién de las materias primas, en el proceso de despulpado de
fruta, para el alistamiento previo a los procesos de empacado de pulpay
jugos.

EPP + EPP Adicional | Tapabocas, cofia, botas de PVC blanca.
Herramientas Etiguetas, etiguetadora.
Permisos

Regueridos

Hacer lectura de la hoja de estandarizacion de procesos.

Se debe verificar la fecha que se etiquetara
como vencimiento de producto.

Utilizar de manera correcta los elementos de
proteccion personal EPP.

Realizar un lavado de manos, siguiendo los
protocolos de limpieza y desinfeccion
estipulados.

Mantenerse atento y concentrado en las
actividades que desarrolla dentro de la planta
de produccion.

Mantener siempre el orden y la limpieza en su
gspacio de trabajo.

En ningdn momento deje de utilizar los
elementos de proteccion personal EPP.

No hacer uso de EPP en mal estado.
Abstenerse de hacer uso de elementos de
telecomunicaciéon dentro de la planta de
produccion.

Dentro de la planta de produccién no porte
elementos como aretes, anillos, cadenas u
otros elementos que puedan causarle
accidentes y contaminar los productos en
proceso.

No hacer mal uso de las herramientas e
$1sumos requeridos en el proceso.

No.

: Descripcién de la actividad
Secuencia

Tiempo Comentario o fotos

Configuracion de fecha de
impresién

encontrara un pin de color metalico,
girelo hacia la izquierda dejando la
punta hacia arriba y jalelo para

1 retirar el sello de impresion.

En la parte frontal de la etiquetadora,

Se debe contar con las
4 min herramientas de trabajo limpias.

se encuentra en el formato de
Control de Produccién — Pulpas y
Jugos.

Verifique la informacion de fecha de
vencimiento y lote de produccién que

Mueva los anillos del sello con el fin
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No.
Secuencia

Descripcién de la actividad

Tiempo

Comentario o fotos

de configurar las fechas a imprimir.

Inserte el sello en la parte frontal y
gire el pin hacia la derecha dejando
la punta hacia el lado derecho.

Impresidn de fecha en etiquetas

Seleccione la etiqueta de acuerdo
con el producto, si son jugos
seleccione la etigueta delgada y sin
son pulpas la etigueta gruesa.

Tome la punta de las etiquetas y
deslicela por la plancha metélica
ubicando el espacio de impresion en
el recuadro café de la plancha.

La perilla gris superior del lado
derecho debe estar indicando 4.5y
la perilla inferior 5.5

Conecte la etiguetadora a la fuente
de energia.

15 min

Encienda la etiquetadora del botén
rojo iluminado ubicado en la parte
derecha.

Utilice la palanca blanca del lado
derecho para accionar la
etiquetadora. Cuando esté en
funcionamiento, bajara el sello de
impresion, una vez imprima suba la
palanca de nuevo y ubigue una
nueva etigueta para una nueva
impresion.

Utilice los elementos de proteccion
personal, e introduzca los dedos
en el recuadro café de la plancha
metdlica.

Entrega de etiguetas y empaques.

Pegue las etiquetas a los empaques
a utilizar, en el centro de cada uno.

Doble en rollo las etiquetas de
empague para la entrega en el area
de empaque.

3 min

Desconecte de la fuente de energia
la etiguetadora.

Haga entrega de las etiquetas de
empague junto al formato de
Control de Produccion — Pulpas y
Jugos.

l| N: D'; @Ai R'i Li
i AlmerSts Com 4

Hoja de Estandarizacién de Procesos

Formulacién, Codigo HEP - FPH
Tarea Pasteurizacion y :
Homogenizacion. Fecha 5 de septiembre de 2020
Area Produccion Departamento Produccion
Equipo Operativo Version VE-01
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Dar cumplimiento de forma segura al manejo adecuado de la fruta, con el fin
de mantener las condiciones de inocuidad y desinfeccion de elementos para
Propdésito la transformacién de las materias primas, en el proceso de despulpado de

fruta, para el alistamiento previo a los procesos de empacado de pulpay
preparacion de formulacién de jugos.

EPP + EPP Adicional

Tapabocas, cofia, guante térmico, delantal anti fluidos, botas de PVC blanca.

Herramientas de filtrado.

Estufa industrial, gramera, olla, paila, taza medidora, vaso de licuadora, malla

Permisos
Requeridos

Hacer lectura de la hoja de estandarizacion de procesos.

Se debe verificar la formulacion para el
proceso de pasteurizacibn de acuerdo Ila
cantidad a procesar.

Utilizar de manera correcta los elementos de
proteccion personal EPP.

Realizar un lavado de manos, siguiendo los
protocolos de limpieza y desinfeccion
estipulados.

Mantenerse atento y concentrado en las
actividades que desarrolla dentro de la planta
de produccion.

Mantener siempre el orden y la limpieza en su
gspacio de trabajo.

En ningdn momento deje de utilizar los
elementos de proteccion personal EPP.

No hacer uso de EPP en mal estado.
Abstenerse de hacer uso de elementos de
telecomunicacion dentro de la planta de
produccion.

Dentro de la planta de produccién no porte
elementos como aretes, anillos, cadenas u

otros elementos que puedan causarle
accidentes y contaminar los productos en
proceso.

No hacer mal uso de las herramientas e

sumos requeridos en el proceso.

Secltjlg.ncia Descripcion de la actividad Tiempo Comentario o fotos
Dilucion de azacar Se debe contar con las
Verifique la cantidad de pulpa de fruta herramientas de trabajo
que ingresa al proceso para determinar limpias.
la cantidad de azucar a diluir.
Utilice la paila para diluir el aztcar con Se utilizan 470 gramos de
agua y ubiquela en el fogon del lado azucar por cada kilo de fruta a
izquierdo. procesar.
1 Agregue a la paila azUcar y agua. Por 25 min
cada kilogramo de fruta a procesar se Se utilizan 2 litros de agua para
utilizan 470 gramos de azucar y 2 litros diluir el azacar por cada kilo de
de agua por cada kilo de azucar azucar utilizado.
utilizado.
Encienda el fogén y mueva la perilla al Se debe pesar la fruta para
maximo posible y deje calentar por 15 conocer qué cantidad ingresa a
minutos. cada proceso.
Pasados 15 minutos apague el fogén.
Coccion de la fruta Utilice los elementos de
2 Ponga la pulpa de la fruta a procesar 15 min proteccion personal, y tenga
en la olla alta. cuidado con las superficies
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No.
Secuencia

Descripcién de la actividad

Tiempo

Comentario o fotos

Ponga la olla con la fruta en el fogén
del lado derecho de la estufa industrial

Agregue el azucar diluido en la olla con
la fruta

Encienda el fogbn y mueva la perilla al
maximo posible y deje calentar por 10
minutos.

Pasados 10 minutos apague el fogén y
baje la olla de la estufa.

calientes.

Adicion de agua

Vacie toda la fruta en el vaso de acero
inoxidable.

Agregue agua a la fruta, por cada
kilogramo de fruta procesada se deben
agregar 8 litros de agua.

Ubique el balde de color verde en la
parte inferior de la despulpadora, justo
en la boquilla redonda, en donde saldra
la fruta despulpada.

Deposite la fruta en el embudo superior
de la despulpadora y empuije la fruta
con la pala de limpieza.

5 min

Utilice los elementos de
proteccion personal, y tenga
cuidado con las superficies
calientes.

Por cada kilogramo de fruta
procesada agregue 8 litros de
agua al vaso de la licuadora.

Homogenizacion

Ponga el vaso de acero en la base de
la licuadora.

Afloje la mariposa que se encuentra al
lado derecho detras del motor, para
bajar las aspas hasta que pegue con la
base del vaso.

Agregue al vaso por cada kilo de fruta
procesada 0.78 gramos de CMC, 0.83
gramos de acido citrico, 0.30 de
sorbato, 0.14 gramos de Benzoato y
0.11 gramos de acido ascérbico.

Conecte a la energia la licuadora.

Encienda la licuadora bajando el
suiche negro del lado izquierdo del
motor.

Deje licuar todo por 3 minutos, y tome
la mafa de filtrado y ubiquela en la
parte superior de la caneca de color
azul de 20 litros

12

Utilice los elementos de
proteccion personal, y tenga
cuidado con las superficies
calientes.

Entrega de producto al &rea de
empaque.

Vacie toda la fruta despulpada en la
caneca de color azul de 20 litros.

Realice limpieza del area de trabajo,

5 min

Garantice la entrega correcta
de los productos, sin generar
desperdicios de fruta lavada.

Haga uso racional del agua.
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No. o - . .
SesueErela Descripcion de la actividad Tiempo Comentario o fotos

garantizando asi el orden y la
ubicacién adecuada de las

herramientas y elementos utilizados, y
eliminando desechos que puedan
llevar a la contaminacién cruzada con
otros productos.

Mantenga su area de trabajo
en correcto orden y limpieza.

INDACAROIL

Hoja de Estandarizacién de Procesos

Tarea Inspeccion y seleccion de | Cadigo HEP - IS
frutas Fecha 4 de mayo de 2020
Area Produccién Departamento Produccién
Equipo Operativo Version VE-01
Dar cumplimiento de forma segura al manejo adecuado de la fruta, con el fin
de mantener las condiciones de inocuidad y desinfeccién de elementos para
Propésito la transformacion de las materias primas, en el proceso de despulpado de

fruta, para el alistamiento previo a los procesos de empacado de pulpay
preparacion de formulacién de jugos.

EPP + EPP Adicional

Tapabocas, cofia, guantes de nitrilo, delantal anti fluidos, botas de PVC

blanca.
Herramientas Gramara, Canastillas.
Permisos , L
. Hacer lectura de la hoja de estandarizacion de procesos.
Reqgueridos

Se debe identificar y clasificar correctamente la
fruta, de acuerdo con su estructura fisica.
Utilizar de manera correcta los elementos de
proteccion personal EPP.

Realizar un lavado de manos, siguiendo los
protocolos de limpieza y desinfeccion
estipulados.

Mantenerse atento y concentrado en las
actividades que desarrolla dentro de la planta
de produccion.

Mantener siempre el orden y la limpieza en su
gspacio de trabajo.

En ningln momento dejar de utilizar los
elementos de proteccién personal EPP.

No hacer uso de EPP en mal estado.
Abstenerse de hacer uso de elementos de
telecomunicaciéon dentro de la planta de
produccion.

Dentro de la planta de produccién no porte
elementos como aretes, anillos, cadenas u

otros elementos que puedan causarle
accidentes y contaminar los productos en
proceso.

No hacer mal uso de las herramientas e

$1sumos requeridos en el proceso.

No. Descripcién de la . .
- T Tiempo Comentario o fotos
Secuencia actividad
1 Recepciéon de materia 15 min Se debe contar con las canastillas de trabajo
prima limpias.
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No. Descripcién de la : :
Secuencia actividad Tiempo Comentario o fotos
Reciba la fruta por el area
de ingreso de materias Se debe pesar la fruta para conocer qué
primas.

Cambie la fruta a las
canastillas de la fruta 'y
entregue al proveedor las
que el traia.

Pese en la gramera la fruta
recibida y diligencie el
formato de Control de
Produccion — Pulpas y
Jugos.

Inspeccidn y seleccion
Revise que la fruta esté
entera
Verifigue que la fruta
cumpla con su forma
caracteristica.

Identifiqgue que no tenga
insectos o materiales
externos a la fruta como
tierra 0 cuerpos extrafios.
Examine que la fruta no
tenga quemaduras por el
sol.

Revise que la fruta no tenga
magulladuras por su manejo
y deterioro por maduracion.
Retire toda la fruta que
identifique que esta
deteriorada por los criterios
mencionados.

Pese el producto y registre
la informacion en el
Formato de Registro de
Ingreso de Frutas

18 min

Fuente. Elaboracion propia
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Anexo E. Formato A3

Plan de intervencion al proceso productivo en la empresa < ean
Industrias Alimenticias Carolina S.A.S

-

Formato A3
II N; DAG“AROLE
L _ Cdbdigo FR - A3
Tarea Identificacién de mejoras
Fecha
Area Departamento
Equipo Version VE-01

Tema:

1. Definicién del Problema

5. Propuesta de Mejora

2. Situaciéon Actual

3. Andlisis de la Causa Raiz

6. Plan de Accidn
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4. Objetivo 7. Seguimiento y Resultados

Equipo de Trabajo:

Fuente. Elaboracién propia
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Plan de intervencion al proceso productivo en la empresa ‘ o ean

Anexo F. Hoja de Verificacion de Ingreso de Materias Primas

INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
CAROLINAS.AS

FORMATO HOJA DE VERIFICACION DE LOS KILOGRAMOS DE MATERIA

PRIMA APROBADA'Y RECHAZADA

Fecha:

Responsable:

Lote

Kg aprobados Kg rechazados Total kg

Observaciones:

Fuente. Elaboracion propia
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Formato de Control y Evaluacién de Proveedores

Tarea Evaluacion codigo F-CEP

Fecha 13 de octubre de 2020
Area Administracién Departamento Produccion
Equipo Administrativo Version VE-01
| Ciudad: | Fecha:

DATOS DEL PROVEEDOR

Nombre del proveedor

Nit o Cedula

Direccion

Correo electrénico

Nombre del contacto

Teléfono o celular

Productos o servicios
ofertados

SOPORTES CON LOS QUE CUENTA (Marcar con una x si cuenta con el soporte).

Céamara de comercio

Certificados de calidad vigentes y otros

SOPORTES RUT
LEGALES L — I
Registro o concepto sanitario
Fichas técnicas y/o hojas de seguridad
SOPORTES Asistencia técnica
TECNICOS Garantias

CALIFICACION AL PROVEEDOR (Siendo 1 es la calificacion mas baja y 5 la mas alta).

Criterio

1 2

3

4 5

Calidad

Precio

Entrega oportuna

Facilidades de pago

Promociones

Entrega soportes
técnicos

Calificacién promedio

CON UNA CALIFICACION MAYOR O IGUAL A 3,5 EL PROVEEDOR ES APROBADO

Fuente. Elaboracién propia
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Anexo H. Formato de Ingreso de Frutas
Formato de Registro de Ingreso de Frutas
NDACAROR g g
L, Cdédigo FR - IF
Tarea Recepcion de fruta Fecha 13 de octubre de 2020
Area Produccion Departamento Produccién
Equipo Operativo Version VE-01
Cantidad Estado
después (c) cumple / (nc) no
, de cumple
Fecha | Fruta | Procedencia Responsable | Cantidad inspeccion Cumple Acgptado Responsable
de entrega (kg) L (si/ no)
y Colores | requisitos
seleccién | normales de
(kg) ingreso

Fuente. Elaboracion propia
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Anexo |. Formato Control de Produccion
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Formato de Control de Produccién — Pulpas y Jugos

. Codigo F-CPP
Tarea Control de Produccion
Fecha 14 de agosto de 2020
Area Producciéon Departamento Produccion
Equipo Operativo Version VE-01
PRODUCTO (Marque X) PULPA DE: LOTE
PULPA
PULPA PARA JUGO FECHA DE
OTROS PREPARACION
PESO (g) LOTE FECHA DE
INGREDIENTES VENCIMIENTO
ACIDO ASCORBICO
CANTIDAD PRODUCIDA
TIPO EMPAQUE CANTIDAD
KILO
PORCIONADO
BOTELLA
FECHA DE
EMPAQUE

LECTURA Y CONTROLES DE LIBERACION

OBSERVACIONES:

VARIABLE C/NC VARIABLE VALOR
Color °Brix
Olor pH
Sabor
RESPONSABLE:

Fuente. Elaboracion propia
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Anexo J. Capacitacion Lean Manufacturing

Es una FILOSOFIA DE MEJORAMIENTO CONTINUO que
busca hacer que nuestros PROCESOS sean:

~ Mas Simples
~  Mas Eficientes
< Libres de "Desperdicios™

Lean
Manufacturing

Johann Mauricio Arenas Quimbayo

Lo cual permitira tener mas TIEMPO para ATENDER A
Ana Maria Castro Aristizabal

CLIENTES y lograr la MEJOR EXPERIENCIA

Fuente: Tomado de Altertecnia(2020)

Principios del Lean Flujo

Busca acotar tiempos
+ Flujo continuo sin interrupciones
* Visién de principio a fin en el

proceso
* Menor cantidad mas frecuente
« Pocos puntos para manipular el

producto
ml -j Fuente: Tomado de Lean Solutions (2020)
Fuente: Elaboracion propia

S mds
pequeias, pero MAas
frecuente
2:‘ ;:‘r:o de la demanda del Propésito Susca
£l cliente hala Entrega al siguiente paso del Lograr procesos armoniosos. Los

el producto acorde a sus

necesidades.

=» e

[ 1 Y Y 7 2

Fuente: Tomado de Lean Solutions (2020)

Cero Defectos

proceso, solo lo que necesita, en
la cantidad, momento, lugar y con
la calidad adecuada.

recursos se adaptan al ritmo del
cliente. El cliente es quien fija el
ritmo, de manera de generar un
sistema sincronizado y nivelado

Fuente: Tomado de MTM Ingenieros (2020)

Que es valor para el cliente

F

TRANSPORTE

Fuente: Tomado de Seiketsu (2020)

SOBREPROCES!

Objetivo

+ Estandarizacion de procesos

* Hacer las cosas bien desde el

principio.

Cultura de entender, identificar,

resolver y aprender de los

problemas.

+ Detectar un problema antes,
nos cuenta menos.
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Mejora y Valor Agregado Mejora y Valor Agregado

Las actividades de valor s¢ a través de la reds

Para identificar los elementos del proceso que no gencran valor es necesario hacerse algunas preguntas:

Mojora = NO implica aumentar las Actividades

g Cudntas de las tareas se basan realmente en lo que es importante para el cliente %

Cuantas de las tareas son iales para los dsitos de la

Cuantas de las tareas aumentan el costo y no el valor agregado ﬂ.

Fuente: Tomado de Lean Solutions (2020)

Que son los Desperdicios Ejemplos de desperdicios

Actividades o excesos en las operacioncs que no agregan valor para el clicnte, gencrando Stock Flujo/Espacio

s

Transporte Defectos

Sobrecostos y Demoras

A GR

Movimiento Inventario

e
Conocimiento
Sobreprocesamiento no empleado

Esperas  Sobreproduccion

6. Espacios ineficientes

1. Quiebres de Stock 2. Exceso de Stock

Es uno de los principales
desperdicios

« Generado principalmente por
no pedir la cantidad requerida
en el momento requerido.

* Genera  acumulacion  de

productos en altillos, zonas de

recepcion, trastiendas.

No hay espacio suficiente en

punto de venta.

* Su administracion consume
gran cantidad de horas.

3. Merma

Vehiculos en espera de
cargue / descargue

Transacciones por fuera del tiempo real,
Cola de transacciones en espera, 2
Cola de correos en ¢l mail. Producto en espera para
almacenamiento o despacho
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5. Areas en Exceso o Espacios
Utilizados Ineficientemente

Productos defectuosos que
llegan al Punto de Venta
Re-estibado 9§ o

Recomendaciones para
7. Complejidad del proceso
plej P : identificar desperdicios
>{} ‘l—'i ] - Cami de ion y si i
Excore do pasos emevirpients. AL} ) rp i para observar realmente lo que ocurre en
en nuestros procesos e 1—‘» el proceso, de esta manera ser més critico

Indagar con el personal cudles son las
dificultades que entorpecen sus tareas.
Pregunte ¢Por qué se hacen las cosas?

Existen factores que dan alarmas de desperdicios, como lo son:

i Colas, Desorden, demasiada mercancia quieta en algunas areas,
. tiempos de espera, tiempos de busqueda, archivos voluminosos,

Actividades manuales que podrian personal “apagando incendios” todo el tiempo.

automatizarse en el sistema

Fuente. Elaboracion propia



- ean’

e universidad

Incluya el titulo de la idea de negocio

~ 124 ~

Anexo K. Instrumentos de Evaluacion de las Herramientas de Lean Manufacturing

&

INDUSTRIAS ALIMENTICIAS INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
CAROLINA S.A.S CAROLINA S.AS ACAR
FORMATO DE DIAGNOSTICO 5§ ToMA1 | TOMA2 FORMATO DE DIAGNOSTICO ESTANDARIZACION DE PROCESOS TOMA1 | TOMA2
Principio Pregunta Puntaje | Puntaje Nimero _ _ Pregunta Puntaje | Puntaje |
Los objetos que sc consideran necesarios para el desarrollo de las 1  Existen csund-ares definidos para la operacién d:? cada proceso? 3 4
actividades se encuentran organizados? 2 3 2 ,;,l'...os pFDFewstlencn su mrspcclwa hoja de operaciones estindar a 1 3
disposicion del empleado?
¢Hay objetos dafiados en el sitio de trabajo? 3 3 3 . Los empleados intervienen en el proceso del disefio y la ° 4
estandarizacion de los puesto de trabajo?
Clasificacién |;Hay objetos obsoletos en el sitio de trabajo? 4 4 4 ;Los emplead plen las blecidas en las hojas de 3 3
operacion estandar?
(Hay herramientas ala vista que no se han usado en més de 6 meses? 3 4 5 iS¢ hacen auditorias periddicas a las hojas de operacién estandar con el 1 3
: fin de implementar mejoras o corregir errores?
Observaciones: Observaciones:
Puntuacidn total: 7 17
(Cada elemento tiene su respectivo lugar asignado? 2 3 Miixima puntuacidn: 20 20
%] 350% 85%
(Cada elemento estd en su lugar asignado? 2 3
Orden - - Y
;Se hace uso de la identificacion visual de tal manera que una persona
de otra drea pueda guardar los objetos en su lugar? 0 2 @
Se hace uso de herramientas como los codigos de color y la sefializaciof 1 2 [NDUSTRIAS ALH\'IENTIC[AS
Observaciones: CAROLINA S.AS v YA
(El drea de trabajo estd limpia? 3 4
¢Las maquinas estén limpias? 3 3
Limpieza  [;Existe una rutina de limpieza por parte de los empleados? 3 4 FORMATO DE DIAGNOSTICO KAIZEN Toma 1 | ToMA2
(Existen espacios para disponer la basura? 3 4
Observaciones: Niimera Pregunta Puntaje Puntaje
(Se verifica la organizacion del area de trabajo? 1 3 1 ¢Existe en la empresa una clara sobre la Mejora Continua? 1 3
iSe utilizan herramientas de estandarizacién para conservar el orden y 2 @E“ n mayoria, las mejoras realizadas en la empresa no requicren de 2 3
Estandarizacié (la limpieza? 1 3 inversion?

n ¢Los lugares de trabajo estén debidamente identificados? 3 4 3 i Los empleados han sido capacitados en Mejora Continua? 1 4
(Son claras las acciones que s deben desarrollar en el drea de trabajo? 2 4 4 iLos empleados conocen y aplican las siete fuentes de desperdicios 2 3
Observaciones: bisicos? )
(Se cumplen las reglas estipuladas por la empresa? 3 4 5 ¢ Existe un proceso que permita identificar problemas y/o posibles | N
¢Los empleados son puntuales? 3 4 puntos de mejora?

(Los empleados hacen uso de los uniformes y los elementos de Observaciones:
p i6n personal? 3 4 Pu idn total: 7 16
|Se cumplen con los protocolos de limpieza y desinfeccion? 4 4 Mixima puntuacic 20 20
Observaciones: %] 35,0% 0%
Puntuacion total: 49 69
Mixima puntuacién 80 80
%] 613% 86%
INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
CAROLINA S.A.S
INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
CAROLINA S.A.S FORMATO DE DIAGNOSTICO POKA YOKE TOMA 1 | TOMA 2
Nimero Pregunta Puntaje Puntaje
iSe analizan de manera permanente los defectos que existen en el proceso
FORMATO DE DIAGNOSTICO FLEXIBILIDAD TOMA 1 | TOMA 2 1 ;rudw:ﬁw: y las oportunidades de mejora? 4 P 1 3
Niimero Pregunta Puntaje Puntaje 2 LCDHOC?H y han desarrollado métodos a prucba de errores con ¢l propdsito i 3
, ;La empresa capacita a los empleados en el puesto de trabajo antes de N N de climinar dfljcc““ fccmc'l_'ﬁ'-’
que empiecen a trabajar solos? 3 ;Se hacen andlisis de rendimiento de los componentes y productos? 3 4
5 ;Existen procesos que permitan identificar los defectos en el lugar donde 1 3 4 i Se tienen . dos los f.’rror’:? y fallas en el proceso Produclivo? 2 4
ocurren? s ;L as maquinas cuentan con dispositivos autonomos que eviten la 1 2
3 ;Se han evaluado y reducido los recorridos de los dos productos? 1 4 jocurrencia de errores?
4 ;Los equipos y p estin di dos y ubicados de tal forma que se 3 3 Observaciones:
garantice el flujo de trabajo? ) ) Puntuacidn total: 8 16
5 La capacidad instalada es equivalente a las necesidades de la operacion? 3 a Mixima puntuaciin: 20 20
6 ;Los empleados estin capacitados para trabajar en cualquiera de los 3 4 %] 40,0% 80%
puestos que conforman el proceso productivo?
Observaciones:
Puntuacicn total: 14 21
Mixima puntuacidn: 24 24
%| 58,3% 88%
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HINDAC

i AlimenOxkss Comotine A

INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
CAROLINA S.A.S

FORMATO DE DIAGNOSTICO JUST IN TIME TOMA 1 | TOMA2 FORMATO DE DIAGNOSTICO CALIDAD TOTAL
Nimero Pregunta Puntaje Puntaje Niamero Pregunta
1 El flujo de los productos tiene algin cuello de botella? 2 3 1 La empresa tiene objetivos de calidad?
2 ,El propésito de la empresa es producir lo que el cliente demanda en el 3 4 2 (Los empleados conocen estos objetivos y estin capacitados acerca de su 3 N
tiempo acordado? i i
3 En cuanto al producto terminado, ;es necesario tener un espacio de 3 3 3 ¢ Existe un control de calidad para cada etapa del ciclo productivo? 3 3
I unos dias antes de entregarlo? 4 ;Los clientes se muestran satisfechos por la calidad de los productos? 4 4
4 |, Existe una pl i para los tiempos de entrega? 3 3 5 Hay una ausencia total de defectos en los lotes de produccién? 3 3
La cantidad de producto terminado (tanto de pulpa como de jugo) 6 Cuéndo se identifica un defecto en la calidad de alguno de los productos se 2 4
5 satisface la necesidad del mercado en un periodo de tiempo 3 4 documenta para un posterior andlisis?
do?
6 LEl pr.occso. productivo se ve afectado por retrasos en la obtencion de las 2 3 Ohser I’ idn total: 18 20
materias primas? Maxima puntuacidn:| 24 24
Observaciones: %] 75.0% 83%
Puntuacion total: 16 20
Mixima puntuacion: 24 24
%| 66,7% 83%

INDUSTRIAS ALIMENTICIAS
CAROLINA S.A.S

FORMATO DE DIAGNOSTICO TIEMPOS

Niimero Pregunta Puntaje | Puntaje
1 (Conocen y aplican el concepto de Takt Time? 1 4
(Se tiene en cuenta ¢l Takt Time de cada producto para establecer el
2 tiempo del proceso de cada operacién? ! 3
P P P
3 (Se hace uso del Takt Time para establecer los tiempos de los ciclos 1 3
en cada uno de los procesos?
iLa empresa tiene la capacidad de modificar los tiempos de sus
4 procesos para lograr un equilibrio? 3 4
(El Takt Time es ido por todos los y es el que
5 determina el ritmo que deben llevar todos los procesos de 1 3
roduccion?
Observaciones:
Puntuacién total: 7 17
Méxima puntuacidn: 20 |20 |
%) 350% 85%
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Anexo L. Ficha de Solucién para el lavado y desinfeccion

@ Ficha de Solucién para Lavado y Desinfeccién de Frutas
Caodigo Fl - SLDF
Tarea Lavado y desinfeccion 10 de septiembre de
Fecha
2020
Area Produccién Departamento Produccion
Equipo Operativo Version VE-01
Caracteristica de la Fruta Frutas Solucion
e Guanabana
* Ll_{lo Para la solucion de hipoclorito al 15%
¢ Pina se deben usar 88 gramos por cada
e Mango litro de agua.
e Curuba
Fruta de cascara dura 'y e Maracuya Para 50 litros de agua para lavado se
blanda. e Araza utilizan 150 mililitros de solucién de
e Limdn hipoclorito.
e Borojo
e Guayaba Por cada kilo de fruta de se deben
o Feijoa utilizar 0.5 litros de agua para lavado.
e Papaya
Para la solucién de hipoclorito al 15%
se deben usar 111 gramos por cada
litro de agua.
¢ Mora
o Fresa Para 50 litros de agua para lavado se
Frutas Grosellas e Uva utilizan 200 mililitros de solucion de

hipoclorito.

Por cada kilo de fruta de se deben
utilizar 0.5 litros de agua para lavado.

Creadores

Johann Mauricio Arenas Quimbayo
Ana Maria Castro Aristizabal

Nombre del Ficha de lavado y desinfeccion
archivo de frutas

Aprobado | Edgar Castro Gonzalez — Gerente General Paginaldel
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Anexo N. Calculo V de Aiken

EVALLINCIORIES pertinencia | _redacaion | . Evauacion | ot
Just In Time 0,77 0,85 0,81
5S 0,82 0,86 0,84
Estandarizacion de Procesos 0,81 0,82 0,82
Calidad Total 0,80 0,83 0,81 >80
Flexibilidad 0,79 0,81 0,80
Tiempos 0,73 0,76 0,75

Fuentes. Elaboracion propia
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