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RESUMEN

El Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo que busca la mejora y
optimizacion de los sistemas de produccion con el fin de eliminar cualquier tipo de
desperdicio. El suplemento nutricional Vita Colagen-C de la empresa Savaled enfrentaba
desperdicios y oportunidades de mejora en su proceso de elaboracion. El objetivo general
de la investigacion fue aplicar la metodologia Lean Manufacturing para optimizar dicho
proceso Yy eliminar desperdicios. Se implementd la metodologia Lean Manufacturing, que
incluye técnicas como el Just in Time (JIT), el ciclo de Deming (PHVA), las 5 "S" y Six
Sigma. Se utiliz6 una pizarra dinamica para identificar las causas raiz de los problemas y
generar soluciones, se establecieron directrices para la implantacion de Kanban y se
realiz6 un estudio de tiempos en cada actividad del proceso de elaboracion. La aplicacién
de la metodologia Lean Manufacturing permitio reducir los desperdicios en el proceso de
elaboracion del suplemento Vita Colagen-C. Para implementar las herramientas Lean en
la planta, fue necesario comprender el proceso de elaboracion del suplemento y
determinar areas de mejora. Ademas, se llevd a cabo un estudio de los tiempos requeridos
en cada actividad para la fabricacion del producto, con el objetivo de aplicar los principios
de Lean y reducir dichos tiempos. De esta manera, se logré aumentar la produccién de
unidades del producto, generando beneficios en rentabilidad para la organizacion. Es
importante mencionar que no se realizd un analisis de poblacién y muestra en esta
investigacion, ya que se centrd en el analisis de los procesos con el fin de aplicar la
metodologia Lean Manufacturing, orientada a eliminar desperdicios y promover la

mejora continua.

Palabras claves: Lean Manufacturing, Six Sigma, Kanban, Just in Time



ABSTRACT

The nutritional supplement Vita Colagen-C of the company Savaled faced waste and
opportunities for improvement in its manufacturing process, The general objective of the
research was to apply the Lean Manufacturing methodology to optimize the process and
eliminate waste. The Lean Manufacturing methodology was implemented, which includes
techniques such as Just in Time (JIT), the Deming cycle (PHVA), the 5 "S" and Six Sigma.
A dynamic whiteboard was used to identify the root causes of problems and generate
solutions, guidelines were established for the implementation of Kanban, and a time study
was carried out for each activity in the manufacturing process. The application of the Lean
Manufacturing methodology made it possible to reduce waste in the manufacturing process
of the Vita Colagen-C supplement. In order to implement Lean tools in the plant, it was
necessary to understand the supplement manufacturing process and determine areas for
improvement. In addition, a study of the time required in each activity for the manufacture
of the product was carried out, with the objective of applying Lean principles and reducing
these times. In this way, it was possible to increase the production of product units, generating
profitability benefits for the organization. It is important to mention that an analysis of
population and sample was not carried out in this research, since it was focused on the
analysis of the processes to apply the Lean Manufacturing methodology, aimed at eliminating
waste and promoting continuous improvement.

Keywords: Lean Manufacturing, Six Sigma, Kanban, Just in Time

Reviewed by:

ENGLISH PROFESSOR
C.C. 0650151566



CAPITULOLI.
INTRODUCCION.

La situacion econdémica actual de nuestro pais ha permitido que se desarrolle
nuevos emprendimientos donde nacen empresas jovenes como es SAVALED, una
empresa dedicada a desarrollar suplementos nutricionales, encontrando asi una gran
competencia en esta area tanto nacional como internacional, las mimas que tienen una
demanda creciente e incluso insatisfecha (Rojas & Gisbert, 2017).

Por otro lado, las empresas nacionales deben hacer frente al mercado ya altamente
Globalizado para enfrentar a su competencia, existe siempre el riesgo latente de ingreso
de nuevos competidores Bajo este escenario, las empresas nacionales deberan buscar
implementar herramientas que les permitan mejorar su productividad y competitividad.
Asi como, evaluar incluso si sera necesario la inversion en nuevas tecnologias (Rojas &
Gisbert, 2017).

Es por ello que se realizo la aplicacion de la metodologia lean manufacturing que
nos permitira trabajar de una manera méas organizada y optimizar el sistema de produccién
mediante la eliminacion de desperdicios y actividades que no suman ningun tipo de valor
al proceso (Rojas & Gisbert, 2017).

El problema fundamental que afronta la presente tesis es el analizar el incremento
de su productividad en el corto plazo con la finalidad de aprovechar el crecimiento de la
demanda y en consecuencia incrementar el valor de la empresa. Luego, de haber realizado
un analisis de su proceso productivo se busca una mejor productividad bajo la dptica de
esta herramienta (Rojas & Gisbert, 2017).

La globalizacidén impone a las empresas la necesidad de adaptarse y competir en
un entorno en constante cambio. Para ser exitosas, las empresas deben no solo ofrecer
productos innovadores y de alta calidad, sino también asegurarse de que sus operaciones
sean efectivas y eficientes. Esto les proporciona una ventaja competitiva frente a otras
empresas del mismo sector. En este sentido, es clave desarrollar una cultura empresarial
que promueva la busqueda constante de mejoras en la planta de fabricacion, tanto a nivel
de puestos de trabajo como de lineas de produccion. Es por ello que el objetivo de la
investigacion es realizar la aplicacion de la metodologia Lean manufacturing en el
proceso de elaboracion del suplemento nutricional vita colagen-c de la empresa
SAVALED (Rojas & Gisbert, 2017).
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1.1. Antecedentes

El mundo hoy en dia hace que sea competitivo ante el reto de implementar
técnicas innovadoras y nuevas que permitan competir en el mercado global. Es por lo que
se ve los ojos a los sistemas de produccion esbelta, como lo es Lean Manufacturing como
una alternativa consolidada en la mejora continua y su aplicacion que permite el
incremento de la productividad para lograr que la empresa pretenda ser competitiva ante
un mundo de cambio.

Actualmente, la globalizacién exige que las empresas sean cada vez mas
dindmicas y competitivas. Esto no solo quiere decir que lancen al mercado productos
novedosos y de buena calidad, sino también que sus operaciones sean efectivas y
eficientes con el fin de generar una ventaja competitiva frente a la competencia (Rojas &
Gisbert, 2017).

La presencia del Covid 19, el teletrabajo ha cambiado la economia mundial y
local, los precios han sufrido variaciones tanto para el que los produce como al que le
consume, no es la excepcion la agroindustria, esto ha provocado disminucién en las
ventas, incremento de precios de la materia prima e insumos para la produccién, continuar
en funcionamiento las planta es necesario reducir costos en la produccion y ser
competitivos.

La situacién sanitaria que atraviesan los paises ha permitido que muchos
emprendimientos relacionados con medicamentos naturales que no eran los preferidos
por un significativo grupo de personas ganen un espacio importante en el mercado de
consumo, gracias a los beneficios recomendados por aquellos pacientes que tuvieron la
oportunidad de recuperarse de COVID 19, el incremento en la demanda de productos
genera la necesidad de perfeccionar el proceso de produccién de suplementos vitaminicos
con el objetivo de alcanzar la calidad seis sigma.

La clave del modelo esta en generar una nueva cultura tendente a encontrar la
forma de aplicar mejoras en la planta de fabricacion, tanto a nivel de puesto de trabajo
como de linea de fabricacion, y todo ello en contacto directo con los problemas existentes
para lo cual se considera fundamental la colaboracion y comunicacion plena entre
directivos, mandos y operarios (Rojas & Gisbert, 2017).

Las tecnologias esbeltas como lo es Lean método de gestion que busca conservar
recursos y mejorar los procesos con generacion de valor a la cadena productiva y eliminar

desperdicios en la basqueda de satisfacer al cliente, por lo que el pensamiento Lean-
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manufacturing proporciona la metodologia de hacer mas y méas con un menor: esfuerzo
del trabajador, equipos, tiempo, espacio para que en menos tiempo ofrecer al consumidor
lo que ellos requieren (James & Jones, 2003).

La mejora continua es un tema prioritario en el pais, no solo consigue aumento en
la calidad de productos, sino que los posesiona a nivel nacional e internacional, asi
también aprovecha de forma eficiente los recursos disponibles en cada empresa, en
consecuencia, se incrementa la productividad y se fomenta la creatividad de la gente. Por
otro lado, es importante contar con estudios acerca de mejora continua y el posible efecto
que tendria en las compafiias el cambio del modelo de gestion, con el objetivo de
fortalecer el marco de trabajo de nuevas compariias y de potenciar a las presentes en el
mercado de consumo (Arévalo, 2015).

Al hacer una revision bibliografica de investigaciones a nivel global y local se
tiene informacién que permite fortalecer la propuesta hacer investigada en la presente
tesis.

Al revisar datos sobre la aplicacion de herramientas lean Manufacturing en la
empresa "Molino Agroindustrial San Francisco S.A.C”, con el objetivo de incrementar la
productividad basado en indicadores: mano de obra y materia prima, mediante 5S, SMED
y TPM, con el uso del diagrama de Ishikawa y toma de tiempos, en la que se obtuvo
resultados favorables en la productividad: mano de obra 263,42 kg por horas — hombre
(H.H) a 312,98 kg (H.H), en materia prima de 0,78 kg/por 1kg a 0,80 kg/por 1kg,
aumentando en un 2% (Lezama & Chegme, 2019).

En una empresa embotelladora de productos de consumo masivo donde se aplicd
Lean Manufacturing para disminuir los tiempos en las paradas de produccion para
fortalecer la competitividad ante las tendencias de mercado de productos naturales o
energéticos, en la que la empresa busca mejorar la eficiencia orientada a establecer las
causas raiz que originaban paradas de planta y proponer herramientas de mejora a bajo
costo, se detectd que la eficiencia de la planta era de 67%, y que la ineficiencia impactaba
el costo en un equivalente a 7.15% de lo que facturaba. La oportunidad de incrementar la
eficiencia a 75% se dio con la reduccidn de tiempos, preparacion de equipos, calibracion
y asegurar los componentes del kit en el momento de empaque (Shinno, 2018). La
implementacién de mejoras en una empresa agroindustrial mediante herramientas de
manufactura esbelta como: 5°S, Justo a Tiempo, Poka Yoke, Six Sigma, y Kanban, estas
herramientas adoptadas se puedan acceder para optimizar costos, garantizar rentabilidad

y productividad para la empresa (Tzep, 2013).
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La investigacion titulada “Aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing
para reducir desperdicios en la linea de pifia con aji limo en salsa de la empresa Incashu
S.A.C, 20197, fue aplicada a las actividades del proceso productivo en la que se utilizaron
diferentes técnicas y herramientas: lluvia de ideas, diagrama de causa efecto, diagrama
de Pareto, estudio de tiempos, balance de linea, 5S, poka yoke y heijunka, en la que se
redujo un 97.56% de productos con defectos que no pasaron los estandares de calidad con
una disminucion del 24.53 del tiempo.

Baquero Larriva (2016), manifiesta en la “Propuesta de optimizacion de procesos
y reduccion de desperdicios en la cadena de suministros de la empresa Frutilados
mediante la filosofia de lean manufacturing”, citado por (Castafieda & Reyna, 2020),
permitié reducir desperdicios, se empled el redisefio del layout, con una disminucion de
despilfarros de 17% y la logistica mejor6 en un 15% optimizando la cadena de
suministros.

Bajo este escenario, la investigacion propone la aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing en el proceso de elaboracion de suplementos vitaminicos de la empresa
SAVALED para mejorar su productividad e incrementar su competitividad en el mercado

provincial, regional y nacional.

Los resultados del estudio son de beneficio para empresas alineadas a la
elaboracion de productos naturales que buscan posesionarse como medianas y grandes
empresas, asi como aquellos emprendimientos que apenas estan surgiendo ya que la
herramienta de calidad analizada permite optimizar los procesos de produccion y utilizar
al maximo cada uno de los recursos con los que cuenta la empresa sea pequefia mediana

0 grande.

1.2. Planteamiento del problema

Los procesos de produccion pueden verse afectados por diversos factores tanto
internos como externos a una empresa. Si estos procesos no estan interrelacionados de
manera dindmica y orientados a la transformacion de productos conocidos como factores
de forma clara y definida, es probable que no se logren los objetivos de calidad deseados.

La falta de conocimiento y aplicacion de herramientas como Lean Manufacturing

tiene un impacto negativo en el funcionamiento del sistema de produccion. Esto puede

resultar en la presencia de actividades que no agregan valor al cliente y en una
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subutilizacion de la experiencia e inteligencia de las personas. La falta de polivalencia 'y
participacion limita el crecimiento de las empresas en su busqueda de alcanzar la tan
deseada calidad Six Sigma.

Ademas, una administracion inadecuada puede dar lugar a la produccion de mas
productos de los necesarios, lo que resulta en inventarios costosos y ocupacion de espacio
innecesaria. La falta de eliminacién de elementos que no afiaden valor al producto y la
falta de detencion inmediata de la produccion cuando algo va mal para identificar
rapidamente la fuente del error impiden la reduccion y correccion de errores, lo que a su
vez evita su propagacion a otros procesos o a toda la organizacion.

La ausencia de metodologias que aporten valor a la cadena de produccion es un
problema que impide que las empresas sean competitivas. Sin embargo, estas empresas
ven en las oportunidades ofrecidas por la industria 4.0 y el uso de tecnologias agiles una
forma de mejorar su situacion. La investigacion en este campo busca encontrar soluciones
que aborden eficazmente los desafios y probleméticas que enfrentan las empresas en su
busqueda de la excelencia.

1.3. Justificacién

Un mundo en crecimiento necesariamente exige una constante mejora para que
las organizaciones no dejen de ser competitivas, en esta investigacion se determina este
principio de modo que se permita con la propuesta una mejora a los puntos débiles de la
estructura de produccién de suplementos alimenticios ya sea en la linea de produccion
como en tiempos de entrega del producto (Sailema, 2019).

La implementacion de Lean Manufacturing permitird mejorar la eficiencia
operativa al eliminar actividades innecesarias, reducir los tiempos de espera y optimizar
el flujo de trabajo. Ademas, se reduciran los desperdicios, como el exceso de inventario
y los movimientos innecesarios, lo que resultara en una disminucion de los costos y una
mayor rentabilidad. Asimismo, se lograra una mayor calidad del producto final al
estandarizar los procesos y minimizar los errores y defectos. Estos aspectos
proporcionaran a SavaleT una ventaja competitiva en el mercado, asi como una mayor
satisfaccion del cliente al ofrecer productos de alta calidad de manera mas eficiente y a
precios mas competitivos.

Adicionalmente, la implementacion de Lean Manufacturing fomenta una cultura

de mejora continua en la organizacion. La empresa puede aprovechar esta mentalidad
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para fomentar la innovacion en sus procesos, productos y servicios. Al buscar

constantemente formas de optimizar y mejorar, la empresa puede mantenerse competitiva

y relevante en un entorno empresarial en constante evolucion.

1.4. Objetivos

1.4.1.

Objetivo General

Aplicar la aplicacion de la metodologia Lean manufacturing en el proceso de

elaboracion del suplemento nutricional vita colagen-c de la empresa SAVALED

1.4.2.

Obijetivos Especificos

Disefar un sistema de control de tiempos de produccién basado en el modelo de
gestion Lean Manufacturing para la produccion del suplemento nutricional vita
colagen-c

Disefar la estructura mas adecuada de un sistema de control de tiempos de
produccion es crucial para asegurar la supervision y el seguimiento precisos de
las actividades de produccion

Describir las etapas del modelo de gestion lean Manufacturing asociado al giro de
negocio de suplementos alimenticios.
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CAPITULO ILI.

MARCO TEORICO

2.1. Origen y definicion de Lean Manufacturing

La industria agroindustrial frente a un mercado globalizado y competitivo
presenta una innovacién constante de metodos y mejoras a los procesos mediante la
automatizacion y capacitacion al talento humano, determinados autores mencionan que
la mejora continua es una estrategia que contiene una serie de programas de accion que
permiten con un despliegue de recursos el logro de los objetivos planteados por la
empresa en cada uno de los procesos en los que se interviene para la consecucion de las
metas establecidas (Aguilera Vega, 2009).

Las herramientas Lean Manufacturing hoy en dia ayudan a las empresas a que sus
procesos sean mas eficientes con productos de mejor calidad y con menor cantidad de
desperdicios se basa en: La mejora continua, la calidad total y su control, eliminacion de
despilfarro, aprovechar la potencia de la cadena de valor y una participacion del personal
en la toma de decisiones (Rajadell & Sanchez, 2010).

Segun Hernandez & Vizéan (2013) manifiestan que Lean Manufacturing “es una
filosofia de trabajo, basada en definir la forma de mejora y optimizacién de un sistema de
produccion focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de desperdicios”. Segun

Rajadell & Sanchez (2010) manifiesta que la clave del modelo reside en fomentar una
cultura que busque constantemente oportunidades de mejora en la planta de fabricacion.
Esto implica promover una comunicacion efectiva entre directivos, supervisores y
operadores, con el objetivo de identificar y aplicar mejoras en los procesos de produccion.

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo que establece la mejora y como se
debe optimizar los sistemas de produccion con la idea de eliminar todo tipo de
desperdicios (Hernandez &Vizan, 2013).

Lean Manufacturing nace en 1990 en Japdn con investigaciones realizadas de
Deming, Taiichi Ohno, Shigeo Shingo y Eijy Toyoda que se basa en el modelo del sistema
de Toyota. Estos investigadores presentan un sistema de produccion que consiste en
optimizar los procesos productivos eliminando desperdicios y dando a la cadena valor,

con flujo de material estable, cantidad adecuada, en el instante adecuado para la calidad
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que se requiere, lo que en esa épocay en la actualidad a Toyota a ser una empresa eficiente
y competitiva que otras empresas quieren siempre imitar y superarla (Martin et al, 2013).
El japonés Taiichi Ohno, creador del sistema de produccion de autos Toyota,
establecen la formacidn de grupos para eliminar desperdicios: defectos en la calidad,
movimientos innecesarios en el transporte y operarios, exceso de inventarios, demoras,
realizacion de reproceso y exceso en la produccion (Madariaga, 2018). La eliminacion de
desperdicios se da con el uso de herramientas lean manufacturing, la mejora no se da por
la implementacién tanto en los procesos como en el aspecto que permite que es el capital
humano. La técnica que permite dar valor a la cadena y la eliminacion de los desperdicios
del flujo de trabajo de la planta con lean manufacturing.

El principal objetivo es la de eliminar de manera continua y sostenible los
desperdicios complementada con la satisfaccion del cliente a un coste minimo y con gran
eficacia, esto significa: “hacer més con menos”, aumentar el valor del producto con la
disminucion de los recursos necesarios utilizados para producirlos (Hernandez et al,
2013). En el aspecto del trabajador que se encuentra motivado desarrolla el trabajo en
equipo, capacitado y multidisciplinario al que puedan resolver problemas del entorno de
trabajo que llevan a una filosofia de mejora continua.

Lean Manufacturing como forma de trabajo, se basa en las personas, establece la
manera de mejorar y optimizar el sistema de produccién que identifica y elimina todos
los desperdicios del proceso, se puede visualizar en la figura No. 1 (Hernandez et al,
2013).

Figura 1.
Estructura de Lean Manufacturing

SISTEMA DE PRODUCCION DE TOYOTA
TPs

TAKT TIME

Flujo Continuo

Separacion

Hombre
Sistoma PULL Maquine

ESTABILIDAD: ESTRATEGIA Y DESARROLLO

Fuente: Hern&ndez et al. (2013)

21



Los desperdicios detectados en la cadena son aquellos que usan la mayor cantidad
de recursos de los que necesita, son siete y se pueden ubicar a partir del ingreso de materia
prima a la planta hasta que se entrega el producto final al consumidor. Es lo que se
establece como desperdicios.

Segun lo manifiesta Gregorio et al. (2013) son:

1. La sobreproduccion: Producir mas de lo demandado para satisfacer alguna
demanda insatisfecha del consumidor o la produccién antes de lo necesario
por la falta de planificacion de la productividad. Este desperdicio se debe a la
informacién deficiente y falta en el flujo de productos.

2. Los tiempos de espera: No produce valor, el personal y la maquinaria estan
paradas en espera de realizar alguna con efectos de baja en la productividad e
incremento en los tiempos de fabricacion del producto (lead time). La espera
se debe a la falta de: material, informacion, maquinas, herramientas y retrasos
en el proceso debido a averias por falta de mantenimiento, de cambios en la
fabricacion de un nuevo producto o limpieza para el inicio de un nuevo
proceso.

3. Transporte: Se establece al movimiento innecesario de productos y/o
materias primas debido a la mala distribucion de planta, por lo que existe un
incremento de tiempos y movimientos (retrocesos) en la planta (lead time).

4. Procesos inapropiados o sobreprocesamientos: Se debe al elevado uso de
medios o de recursos de lo normal para realizar un proceso con baja
productividad debida a tareas dobles o no planificadas, asi como el mal uso de
las herramientas.

5. Inventarios: Se debe a la acumulacion de materia prima, producto en curso o
producto acabado. El exceso de inventario para cubrir la necesidad no
satisfecha del cliente con pérdidas en la economia de la empresa con tareas sin
valor a la cadena de produccion: transporte, almacenamiento, clasificacion,
busqueda, contabilidad entre otros aspectos que influyen en el proceso.

6. Movimientos: Son los movimientos innecesarios de trabajadores y/o
méaquinas sin valor a la cadena por métodos de trabajo inadecuados,
distribucion de planta inapropiado (layout) o falta de aplicacion de las (5s)
orden y limpieza, como consecuencia provoca la baja de la productividad.



7. Defectos: Es la generacion o suministro de productos que no cumplen los
estandares exigidos por el cliente. La falta de control al proceso genera los
defectos, el deficiente mantenimiento, disefio del producto inadecuado o la
falta de capacitacion en el trabajador, los costos son altos, demoras, producto
defectuoso, altos tiempos para fabricar una unidad.

2.2. Etapas de la implantacion de la Filosofia Lean

Después de encontrar la baja disponibilidad en una empresa de perforadoras, se
aplico la metodologia Lean. Para aplicar la metodologia Lean Manufacturing se considerd
una secuencia de 4 Etapas (Etapa de diagnéstico y formacion, Etapa de determinacion,
Etapa de Implantacién y Etapa de mejora continua), que permitié a la empresa MBC
Drilling SAC, optimizar los tiempos con el apoyo de la Técnica del proyecto Lean Focus,
basados en enfocar, operar, crear, utilizar y sostener que simplifican los principios Lean
y permiten mejoras eficientes del proceso de Lean Manufacturing, siguiendo el siguiente

procedimiento.

Figura 2.
Etapas de Lean Manufacturing

Enfocar = Operar Crear Utiliar ||

Fuente: IOR (2019)

Etapa I. Diagnostico y formacion

La primera etapa consiste en analizar la situacion inicial, buscando las causas de
los desperdicios y problemas existentes. A traves de la identificacion del flujo de valor,
deteccidn de problemas y analisis de la causa raiz: Conocidos los problemas existentes se
encontrara su causa para actuar sobre ella y no sobre el problema concreto. Considerando

latécnica enfocar, para buscar las causas de los desperdicios y problemas de las maquinas.
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Etapa Il. De determinacion del estado futuro

En esta Etapa se busca definir el objetivo al que se quiere llegar tras la aplicacion

de Lean, con el apoyo de la Técnica Operar y del Diagrama “Ishikawa”.

Etapa I11. De implantacion

Esta etapa consiste en la aplicacion de las actuaciones, es la etapa de ejecucion. Se
implantaran las acciones de eliminacion de desperdicios y paralelamente se hara el

seguimiento a los indicadores.

Etapa IV. De mejora continua

Esta etapa consiste en la aplicacion continua de todas las nuevas ideas y sugerencias
de mejora que vayan surgiendo no solo para seguir las actividades inicialmente lanzadas,
sino para lanzar otras nuevas. En etapa se considero el flujo de valor.

Flujo de valor

Segun Chase et al. (2009), el Flujo de valor interrelaciona los procesos de una
empresa y mide los tiempos que demora cada proceso que produce un servicio o producto
que satisface a los clientes. EI mapa de flujo de valor (VSM, por sus siglas en inglés) es
un tipo especial de herramienta de diagramas valiosa para el desarrollo de procesos
esbeltos concernidos con Lean Manufacturing. De acuerdo con (Servera -Francés, 2001),
sefiala que “El Flujo de valor proporciona un modelo de aplicacion general que permite
representar de manera sistemética las actividades de cualquier organizacién, esta
conformada por una serie de etapas de agregacion de valia, de aplicacion general en los

procesos productivos.
2.3.  Justintime. -
Justo a Tiempo (JIT), la metodologia pretende eliminar aquellos elementos que

tenga relacion con los desperdicios en el proceso productivo que ejecuta la empresa desde

los imput hasta los outputs (recepcion de materia prima, producto terminado y
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comercializacion del mismo). EI método just in time (JIT) presenta los elementos,

cantidades necesarios en el momento que se lo requiere (Monden, 1996).

La metodologia Just in Time (JIT), mediante estrategias busca reducir los costos,
Yasuhiro Monden, establece que la tecnologia puede adecuarse a los procesos en la
planta:

El sistema Just-in-Time (JIT), fue creada por Toyota Motor Corporation, en la
actualidad sigue siendo utilizada. El objetivo que persigue el JIT es la de generar
elementos necesarios en la cantidad suficiente y en el momento adecuado para impulsar
la gestion de la produccién. EI momento que se afiade tecnologia por computador
(inteligencia artificial) y el manejo de la informacion permite reducir mucho més los
costes, crecer en calidad y reducir los plazos de fabricacion de los productos. El sistema
de produccion de Toyota, adapta los programas de produccion de acuerdo a como se
encuentra la demanda del mercado insatisfecho en la basqueda de cumplir con los
objetivos, con precios bajos, alta calidad y cumplimento en la entrega del producto.

El sistema de produccion de Toyota se ha innovado y acoplado dos aspectos
adicionales: 1) fabricacion integral por computador e informacion estratégica para hacer
flexible la respuesta a lo que requiere el cliente 2) se ha incorporado actividades de mejora
continua (kaizen) para globalizar el proceso y subir la autoestima de los trabajadores
(Monden, 1996).

En la figura 3 se observa los pilares de JIT. Este método ha tenido los Gltimos
afios se ha realizado una serie de avances en herramientas competitivas que requiere de
informacién maés sofisticadas, mas integradas, el Just in Time es lo que la empresa
requiere para competir con un desempefio en los procesos de produccion, disminuye el
esfuerzo en la tarea y baja los costos, permite que el producto se posicione en el mercado.
En los ultimos tiempos las empresas con mayor volumen de ventas y posesionadas en el
mercado se consideran organizaciones lideres debido a la implementacion de
herramientas de gestion para llegar a la mejora continua u a la calidad anhelada, la
empresa se vuelve en la parte de la logistica rapida reduciendo costos y es mas eficiente
(Torres et al., 2014).
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Figura 3.
Pilares del Just in time

OBJETIVOS DEL JIT

Fuente: fxtrader (2011)

El JIT tiene 4 objetivos principales:

e Evidenciar los problemas importantes utilizando el rio de las existencias que
consiste en reducir las existencias de la empresa, en la tabla siguiente se presenta
problemas y soluciones con JIT

Tabla 1.
Rio de las existencias

Problemas (Rocas)

Solucion Tradicional

Solucion JIT

Magquina poco fiable

Zonas con cuello de botella

Lotes grandes

Tiempos de fabricacion
largos

Baja calidad

Stock de seguridad grande

Programacién mejor y
compleja

Almacenar

Pedidos rapidos por
prioridades

Incremento de control

Mejor fiabilidad

Aumenta la
interdisciplinariedad de los
trabajadores y equipos

Reducir el tiempo de
preparacion

Reduccion de esperas

Mejora de proceso y
proveedores

Fuente: Vasquez (2013)
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e Eliminar despilfarros se da en aquellas que no producen valor al producto, reduce
costos, aumenta la calidad, reduccién de tiempos de fabricacion, incrementa la
capacidad de atencion al cliente, consiste en hacer bien en el primer intento, el
trabajador tiene auto control, se hace un control estadistico para tomar decisiones,
evaluar los riesgos del proceso y bajar el stock al maximo.

e Buscar la simplicidad en la que los procesos simples con llevan a una gestion méas
eficaz, se da en 2 zonas: flujo de material y su control, se debe eliminar rutas
complejas, directas, en linea recta otra manera es agrupar en familias o células de
produccion

e Establecer sistemas para identificar problemas mediante arrastre o Kanban, uso
de estadistica y determinacion de las causas raiz del problema. Al identificar los
problemas es una ventaja mientras que otras empresas no lo consideran asi, se

reduce la eficiencia a corto plazo con una ventaja para la empresa a largo plazo.

24.  Ciclode Deming

Segun Crosby (1987) manifiesta que Williams Deming es el impulsor del control
de calidad en Japdn a inicios de 1950, desarrolla los circulos de calidad, Ilamados
“Circulos Deming”, Luego de la segunda guerra mundial el Japdn inicia su reconstruccion
y buscan un experto en control estadistico, dando asi al desarrollo de la Gestion de la
Calidad Total, abreviada (TQM) (Total Quality Management).

La Gestion de la Calidad da directrices a las organizaciones para generar
conciencia de calidad en cada uno de los procesos de la empresa la misma que se aplica
a todo tipo de empresas publicas y privadas e industrias de servicios.

La Calidad total involucra a toda la empresa en su estructura integra, se analiza
los métodos, flujos de procesos y procedimientos que se realizan en la empresa para el
cumplimiento de los objetivos, incluye a todo el personal de la planta.

La mejora continua por medio del ciclo de Deming (PHVA) (Planear-Hacer-
Verificar-Actuar), la misma que tiene que ver con la planificacion e implementacion con
el control que permite la mejora continua tanto producto y procesos establecidos en los
sistemas de gestion de la calidad, lo manifiesta en su investigaciéon (Garcia, 2012), el
sistema de gestion de la calidad se encuentra en movimiento continuo para desarrollar de

mejor manera las actividades dentro de cada uno de los procesos.
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La metodologia PHVA cuyo ciclo (planear, hacer, verificar y actuar), parte de la
planificacion, forma de operar, sus manifestaciones, los recursos para establecer las
potencialidades que mejoran la efectividad de los resultados que requiere la empresa.

(Pérez, 2012), manifiesta que el ciclo PHVA es dindmico para cada proceso de la
empresa y de manera integral en los sistemas de procesos. Se asocia con la planificacion,
implementacion, control y mejora continua para el producto y procesos del sistema de
calidad.

(Alcalde San Miguel, 2009), manifiesta que, en entorno de calidad, se debe
identificar y resolver los problemas como una rutina practica de la actividad diaria, el

trabajador interviene en las actividades sin conocimientos y técnicas acordes a la tarea.
Pararesolver la problematica se hace mediante el ciclo PHVA de mejora continua.

Figura 4.
Ciclo de Deming (PVHA)

PHVA Elapas ‘
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Fuente: Apaza (2012)

Segun Apaza (2012), establece que para seleccionar la metodologia
adecuada se debe comparar con la propuesta de mejora continua entre ellas: Six Sigma,
PHVA, Just Time, Kaizen, TPM, en la que PHVA por el tiempo reducido el momento de

implementar, inversion baja para su ejecucion y adaptacion a la empresa.

La identificacion de las causas raiz de los problemas establece las razones causales
por medio del analisis de la planificacion y de los diferentes procesos, con una serie de

interrogantes como: ¢Por qué?, ;Cuando?, ;Ddnde?, ;Quién los produce?, ;Cudles son
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los recursos implicados?, ¢ Cuantas veces se da?, entre otros o se puede utilizar la técnica

de los 5 porqués, arbol de problemas, etc.

25.  Las5“S”

Las 5 “S”, cuyo significado del japonés: Seiri (Clasificar), Seiton (Orden), Seiso
(Limpieza), Seiketsu (Estandarizar) y Shitsuke (Disciplina), permite establecer
actividades de orden y limpieza en cada puesto de trabajo, es participativa
individualmente como colectiva para generar un ambiente de trabajo seguro y saludable
en todo su entorno.

Segun Hernandez & Vizan (2013), manifiestan que la herramienta 5S corresponde
con la aplicacién sistematica de los principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo.
Es una técnica que se aplica en todo el mundo con excelentes resultados por su sencillez
y efectividad por lo que es la primera herramienta para implantar en toda empresa que

aborde el Lean Manufacturing conceptualizdndolos de la siguiente manera:

Clasificar y eliminar (Seiri)

La primera de las 5S significa clasificar y eliminar del area de trabajo todos los
elementos innecesarios o indtiles para la tarea que se realiza. Consiste en separar lo que
se necesita de lo que no, asi permite controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y
elementos prescindibles que originen despilfarros como el incremento de manipulaciones
y transportes, pérdida de tiempo en localizar cosas, elementos o materiales obsoletos, falta

de espacio, etc.
Ordenar (Seiton)

Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que
se encuentren con facilidad, definir su lugar de ubicacion identificandolo para facilitar su

busqueda y el retorno a su posicién inicial.

Limpieza e inspeccion (Seiso)
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Significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar los defectos y

eliminarlos, es decir anticiparse para prevenir defectos.

Estandarizar (Seiketsu)

Permite consolidar las metas una vez asumidas las tres primeras S, porque
sistematizar lo conseguido asegura unos efectos perdurables. Estandarizar supone seguir
un método para ejecutar un determinado procedimiento de manera que la organizacion y

el orden sean factores fundamentales.

Disciplina (Shitsuke)

Es convertir en habito la utilizacién de los métodos estandarizados y aceptar la
aplicacion normalizada. Su aplicacion esta ligada al desarrollo de una cultura de
autodisciplina para hacer perdurable el proyecto de las 5S.

Figura.
5S (Ordeny Limpieza)

®

Clasificacion -~
[Seiri)

Fuente: Hernandez & Vizan (2013)

Las 5 S se debe complementar no solo en los procesos productivos en la empresa,
también en la maquinaria y equipos con mantenimiento de los mismos, los que se detallan
a continuacion:

Segun Dixon et al. (2009), menciona que los tipos de mantenimiento utilizan
diferentes nombres o diferentes tipos, en esencia se puede decir que existen cuatro tipos

de mantenimiento, que son:
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Mantenimiento correctivo

Es el conjunto de tareas destinadas a corregir los defectos que se van
presentando en los distintos equipos que son comunicados al departamento de

mantenimiento.

Mantenimiento preventivo

Tiene por mision mantener un nivel de servicio determinado en los
equipos, programando las intervenciones de sus puntos vulnerables en el momento méas

oportuno, aungue el equipo no haya dado ningun sintoma de tener un problema.

Mantenimiento predictivo
Técnica para pronosticar el punto futuro de falla de un componente de una
maquina, de tal forma que dicho componente pueda reemplazarse, con base en un plan,
justo antes de que falle. Asi, el tiempo muerto del equipo se minimizay el tiempo de vida

del componente se maximiza.

Mantenimiento proactivo
Es una filosofia de mantenimiento, dirigida a la deteccion y correccion de las
causas raiz que generan el desgaste y que conducen a la falla de la maquinaria intentando

maximizar su vida Gtil operativa.

2.6.  SixSigma

Six Sigma, filosofia de trabajo y estrategia de negocios, enfocada en el cliente,
con uso de datos y metodologia de manera eficiente con disefios robustos para
estandarizar los procesos y disminuir los defectos de produccion.

La metodologia Six Sigma, cuyo objetivo es mejorar la calidad, reducir defectos,
sin aumento del costo de produccién y del producto en la empresa, a pesar del precio el
realizar calidad y en la que la falta de calidad es mucho mas cara, asi lo manifiesta que
los costes de no hacer calidad establecen diferencia en lo que cuesta producir una unidad

de producto o servicio y lo que vale el producto sin defectos (Gomez et al., 2003).
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Six Sigma permite comparar entre empresas iguales o diferentes, entre
departamentos de una misma empresa, 10s mismos que pueden ser diferentes: compras,
mantenimiento, ingenieria, produccién, talento humano, etc.

Busca obtener resultados mejores en productos y servicios, mediante procesos
robustos para disminuir defectos y errores en cada tarea de la empresa. Es una
metodologia (Logica y/o disciplinada) planificada por pasos, herramientas probadas para
solventar los problemas de la organizacidon. Six Sigma provee medicién, objetivos
comunes, proyecta una vision comin y garantiza el trabajo en equipo (Montoya et al,
2008).

Six Sigma permite realizar mejoras basadas en 5 fases para su disefio:

FASE 1: DEFINIR

Consiste en desarrollar conceptos, conocer el proceso, actividades, personas que
estan involucradas en la tarea y como se debe realizar la misma. Se plantea una serie de
preguntas:

e (Qué procesos existen en el area analizada?
e ;De cuales actividades (procesos) cada trabajador es responsable?
e ;Quién o quiénes son los duefios de los procesos?

e ;Qué personas se encuentran involucradas de manera directa o indirecta en el
proceso?

e ;Existe informacion del proceso?
e ;Qué tipo de informacién?
e ;Qué procesos son prioritarios y deben mejorarse?

e ;Como lleg6 a esa conclusion?

La basqueda de satisfacer los requerimientos del cliente en toda etapa de disefio y
del sistema de produccion.

FASE 2: MEDIR
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Es la méas critica, analiza el proceso, adopta medidas necesarias, registra

resultados, evalla los sistemas de medicion, y valora la capacidad del proceso en un corto

tiempo. Se plantea una serie de preguntas:

¢Quiénes son sus clientes?

¢ Cuales son las necesidades?

¢Pasos del proceso y como se relacionan a lo que requiere el cliente?
¢Qué parametros de medicion usa?

¢ Qué precision tiene en el sistema de medicion?

Se debe llevar un control estadistico de procesos con las siguientes etapas:

1. Disefio de tolerancia

2. Andlisis de fallas en el disefio y sus consecuencias

3. Predecir la confiabilidad de un producto, pieza de equipo o sistema cumpla el efecto

para lo que fue disefiado, en el periodo establecido, bajo las condiciones de operacion

especificadas.

FASE 3: ANALIZAR

Se debe hacer un analisis, explorar y diagnosticar el problema con la informacion

recolectada en la etapa de medicion. Se identifica los factores para lograr mejoras y un

mejor desempefio del proceso en la organizacion.

Se puede aplicar algunas preguntas:

¢ Cuales especificaciones requiere el cliente para medicion?

¢Cbémo se encuentra el proceso actual con los parametros requeridos?
¢Cuales son las fuentes de valor del proceso?

¢Cuales de esas fuentes son controladas y cuéles no?

¢ Qué se controla?

¢Como es el control y su documentacién?

¢Se monitorea las que no controla?

FASE 4: MEJORAR
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Debe ser en la préactica con todas las estrategias de mejora, se determina los
factores a controlar para medir su impacto sobre las partes criticas, la planificacion le
lleva a la mejora para buscar el desempefio 6ptimo del proceso.

Las preguntas que deben hacerse son:

e .Lavariacion dependen del proveedor?

e Cualesson?

e ;Quién es el proveedor y como se monitorea y controla?

e ;Qué relacion existe entre la medicion y variables criticas?

e ;lInteractlian las variables?

¢Qué ajustes se debe hacer para optimizar el proceso?

FASE 5: CONTROLAR

Se documenta el resultado de la mejora, se disefia herramientas para el monitoreo
del proceso cuando se ha cumplido los objetivos de mejora.
Se puede realizar las siguientes preguntas:
e ;Qué exacto es el sistema de medicion?
e ;Qué ha mejorado en el proceso después de haber realizado los cambios?
e ;COmo hacer que los cambios se mantengan en el tiempo?
e ;Cbmo se monitorea los procesos?
e ;Cuanto tiempo o coste ha ahorrado por el cambio?

e (Como se lo documenta?

Una vez que se han cumplido los pasos anteriores para procesos claves, permite
Ilegar a resultados adecuados con una reduccion del costo y satisfaccion de clientes, esto
significa que se ha dado valor a la cadena (Montoya et al, 2008).

Figura 6.
Six Sigma
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Fuente: Montoya et al (2008)

2.7. Kaizen

El Kaizen herramientas de mejora aplicada a las organizaciones, se
mantienen en el tiempo y permite eliminar los desperdicios. Para Imai (1986; 1989),
Kaizen significa «<mejoramiento» e involucra a toda la organizacion. Kaizen principio
armonizador del entorno que agrega valor en cada trabajador de la empresa (Styrhe,
2001). La cooperacion y mejora da impacto positivo para la organizacion (Gondhalekar
et al, 1995; Takeyuki, 1995; Suarez, 2008; Florez & Cogollo, 2017).

Kaizen es un poco conocida pero sus casos aplicativos aportan sus ventajas
en las empresas (Glover, 2011), Bateman (2005) y Farris et al (2009), narran sobre las
variables, modelos y metodologias para explicar los fendmenos de Kaizen.

Segun Flannery et al (1997), la organizacion debe generar cultura en el
trabajo, seleccidn, desarrollo, forma de dirigir y remunerar al trabajador, es un elemento
para ser competitivo y productivo a las organizaciones, valora la habilidad y destreza, la
labor, la comunicacion y aporte entre grupos para facilitar la realizacion de la tarea.
(Bedoya et al, 2016), con un clima de trabajo en equipo, pertinencia que aporta beneficio
a la produccion (Soria, 2008).

Segun Wilkinson (1983), manifiesta que el sistema productivo es un
sistema que en el tiempo es técnica, econdmica, social y politica. El Sistema Productivo
considera la relacion formal e informal de la organizacion tanto en la parte publica y
privada (Asheim y Dunford, 1997; Cogollo & Correa, 2017).

Segun Robbins & Coulter (2010), establece que para administrar el sistema
productivo y la cadena de valor debe existir cultura organizacional, para la
implementacion exitosa. La cultura debe ser participativa, colaborativa, flexible, de
respeto mutuo y confianza, esto permite la congruencia de socios internos y externos
(Cruz et al, 2012).
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La relacion entre Kaizen y cultura organizacional identifica los aportes
tedricos y las metodologias aplicadas con el fin de identificar desarrollos recientes y
formular un modelo tedrico sobre la relacion entre estos en los sistemas productivos de

las empresas que buscan ser competitivas mediante su aplicacion.

Figura 7.
Kaizen
\i"'. i N
‘ KAIZEN @ LI
Fuente: Soria (2008)
2.8. Kanban

El Kanban es un sistema de gestion que permite asegurar una produccion continua
y sin sobrecargas en el equipo que la cantidad de unidades que el sistema puede hacerlo
sin asumir riesgos de incumplimiento o exceso de produccion. El Kanban es un sistema
just in time, evita sobrantes de stock con una inversion innecesaria de tiempo y esfuerzo
de lo necesario para evitar el sobreesfuerzo de los trabajadores al realizar la tarea.

El Kanban es una gestion de proyectos, mediante cambios en el ciclo de vida de
desarrollo del producto, se debe empezar de cero para poder adaptarlo. EI control de los
materiales basado en el inventario de producto semiterminado es analizado desde la
cadena de suministro que va desde el cliente hasta los proveedores en la que la empresa
debe producir de acuerdo a la necesidad del producto y reponer las unidades consumidas
(Poler, 2018).

Kanban se basa en una serie de principios, Segun Arango et al. (2015) son:

e Se debe visualizar las tareas de la cadena de produccion, facilita la organizacion
para realizar las modificaciones de ser el caso.

e Lacalidad que debe darse desde el inicio del proceso.

e Disminucion de desperdicios: Elaborar lo justo y necesario para satisfacer la
demanda.
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e Priorizacion — flexibilidad: Gestionar el tiempo para facilitar el trabajo en equipo.

e En proceso se promueve la modificacion de manera continua de las tareas a
realizar para elaborar el bien.

e Mejora continua de los procesos por objetivos definidos

Figura 8.
Kanban

Que hacer| Haciendo Hecho

Fuente: Poler (2018)
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CAPITULO III.
METODOLOGIA

3.1.  Tipoy Disefio de investigacion

La investigacion se realizd, mediante la apliacion de la filosofia Lean
manufacturing en la busca de mejorar los métodos de trabajo para el proceso de
elaboracion del suplemento nutricional vita Colagen — ¢ de la empresa Savaled y dar
solucién al problema de investigacién mediante la reduccion de desperdicios que se
generan en el proceso productivo, fue experimental puesto que pretende mejorar la
gestion de la produccion por el uso de herramientas lean manufacturing que permitan la
implementacion y reduzca los despilfarros en el la linea de produccion, también
longitudinal puesto que permitio realizar los niveles de desperdicios antes y después de
la implementacion de la metodologia de lean.

La investigacion fue descriptiva debido al analisis tal como se presenta sin la
alteracion o manipulacién de datos que desvien el objetivo propuesto para la busqueda de
la solucion de los problemas de desperdicios y alcanzar la mejora continua, también
deductiva e inductiva puesto que va de lo particular a lo general y viceversa para

comprender la metodologia de Lean.

Se implementd una modelo conceptual de lean mediante una pizarra dinamica
donde se puede ubicar las causas raiz de los problemas del proceso productivo y por
medio de lluvia de ideas plantear las soluciones al problema, implementarlas y hacer un
seguimiento a las mismas para ver su efectividad en el uso de herramientas lean, se
establecio las directrices para la implantacion de Kanban.

La implementaciéon de las herramientas Lean en la planta fue necesaria para
comprender el proceso de elaboracion del suplemento y determinar areas de mejora.
Ademas, se llevd a cabo un estudio de los tiempos requeridos para cada actividad en la
elaboracién del producto. Mediante la aplicacion de Lean, se logré reducir los tiempos de
produccion, lo que resulté en un incremento en la cantidad de unidades de producto
fabricadas. Esta mejora en la eficiencia permitio obtener mayores beneficios economicos

y una mayor rentabilidad para la organizacion.
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Se planted el diagrama de recorrido para la elaboracion del suplemento con los
tiempos correspondientes que permitan disminuir los mismos e incrementar la produccion
de unidades requeridas para satisfacer la demanda del cliente, se complementd con la
determinacion de los desperdicios de materia prima en el proceso y como hacer una
mejora continua del mismo.

La investigacion planted un andlisis del layout de planta aplicada al proceso y al
producto con el objetivo de verificar si la distribucion de la planta es la adecuada o

plantear mejoras que permitan optimizar la produccion y eliminar desperdicios.

3.2. Unidad de analisis

La unidad de analisis son los procesos de elaboracion del suplemento nutricional

vita Colagen — ¢ de la empresa Savaled.
3.3.  Poblaciény muestra

No existe poblacion y muestra en la investigacion puesto que se analiza los
procesos para aplicar la metodologia Lean Manufacturing en la bdsqueda de eliminar
desperdicios y plantear la mejora continua.

3.4.  Operatividad de variables

La operatividad de la investigacidn se presenta en la siguiente tabla:
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Tabla 2.
Operacionalizacion de variables

VARIABLES DEFINICION INDICADORES TECNICASE
INSTRUMENTOS
VI: Metodologia Es una filosofia de Namero de ¢ Observacion

Lean Manufacturing  trabajo que contiene
diferentes técnicas y
herramientas
enfocadas a
optimizar y mejorar
el sistema productivo
de una empresa
eliminado aquellas
actividades que no
generan ningln tipo
de valor dentro del
proceso (Jordon,
Dosoou y Chang,
2019, p. 1036).

metodologias aplicadas

e Entrevista a los
trabajadores de la
empresa

e Modelo

Lean
Manufacturing

VD: Reduccion de
desperdicios

Consiste en eliminar
aquellas actividades
y procesos que no
agregan ningun tipo
de valor dentro del
ciclo de producciény
debido a lo cual el
cliente no esta
dispuesto a pagar
mediante la
aplicacion de Lean
(Manzano y Gisbert,
2016, p.18).

e Reduccion de
tiempos y
movimientos

¢ 9% de reduccion de
desperdicios

e 9% Incremento de
la produccién

e Diagramas de
recorrido

e Layout de planta
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3.5.  Modelo conceptual de implementacion de Lean Manufacturing

El modelo planteado es participativo con los responsables de los procesos que
mediante reuniones de trabajo y por medio de lluvia de ideas plantea un procedimiento
de mejora continua, el mismo que se basa en 5 fases:

e Diagndstico y formacion

e Planificacion

e Lanzamiento y puesta en marcha

e Estandarizacion-Desarrollo de personas
e Seguimiento

Estas fases propuestas se presentan a continuacion:

Figura9.
Modelo Conceptual Lean Manufacturing

1 Diagndstico y
Formacién

P

Seguimiento

2. Planificacion

Estandarizacion b e Y

Puesta en marcha

3.5.1. Descripcion de las etapas del modelo
Diagnostico y formacion:
Conocer el estado actual de la organizacion, representar procesos y flujos y

realizar un analisis de datos para capacitar al personal involucrado en la implementacion

de la metodologia Lean Manufacturing.
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Planificacién:

Realizar el ajusto de acuerdo a los hallazgos encontrados en el diagnostico de la
empresa, seleccionar las areas y planificar la implementacion, establecer metas y
objetivos en una pizarra ubicada en la empresa sobre la gestion a realizarse, su estructura

y el programa de mejora continua.

Lanzamiento y puesta en marcha:

Difundir mediante un programa visual sobre el programa de las 5S aplicada a los
puntos mas critico del proceso para disminuir los desperdicios mediante una participacion
activa de todos los trabajadores de la empresa, y capacitar sobre temas de principios y

herramientas del modelo de mejora continua a desarrollarse.

Estandarizacién y desarrollo de personas:

Optimizar y disefiar métodos de trabajo aplicados a los procesos productivos, que
sean conocidos por los trabajadores y estandarizarlo. Analizar las causas raiz para detectar

las fallas en la pizarra implementada y plantear las soluciones al mismo.

Seguimiento:

Verificar el cumplimiento de las herramientas y acciones para la mejora continua,

generar planes de accion por desvios 0 amenazas al programa implementado.

Para implementar Kanban es necesario lo siguiente:

1. Formar equipos de trabajo con conocimientos sobre la metodologia Kanban,
generar conciencia de los beneficios y ventajas que aporta el ingreso al sistema de la
filosofia.

2. No se debe implementar Kanban en todos los procesos de la cadena den la
primera opcion de mejora se debe priorizar las de mayor problema o aquellas que se

desconocian.
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3. Aplicar Kanban al resto de procesos. El trabajador es la fuente de informacion
mas importante debido a que es el que mas conoce sobre los procesos y sera quién aporte
a las soluciones del sistema.

4. Mantener y revisar de manera continua el sistema Kanban para implementar

mejoraras de manera permanente.

3.5.2. Proceso de elaboracion

1. Recepcidn de la materia prima
2. Control de calidad
3. Pesado de los ingredientes

4. Mezcla y homogenizacion de ingredientes. - Se procede a la mezcla de los

ingredientes sélidos y a la disolucion de los mismos en la fase liquida
5. Reposo y Tamizado
6. Envasado
7. Etiquetado
8. Control de calidad de producto terminado
9. Etiquetado

10. Almacenamiento.
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CAPITULO IV.

RESULTADOS

4.1. Diagrama de Flujo de Procesamiento

A continuacion, se detalla en la Figura 11 como es el proceso del Suplemento

Nutricional liquido con colageno, calcio, cloruro de magnesio y vitamina C sabor a

nutella.

Figura 10.

Diagrama de procesos

4.2.  Tiempos de elaboracion del suplemento nutricional vita Colagen —c

Los tiempos Yy distancias de elaboracién del suplemento nutricional vita Colagen

‘ INICIO ’

— € se presentan en dos etapas una antes y después de la implementacion.

Recepcioén Almacenamiento 4—~< FIN
v

Cg:'t‘r:;:e Ethzetado
i t

Pesado Enwvasado

v

Mezclado 1'amitr.ado
. t

Homogenizado Reposo
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Tabla 3.
Tiempos de produccion por cada 100 litros antes

Tiempos de produccién por cada 100 litros

Cadigos Proceso Tiempo
1RMP -1 Recepcion

2CC-1 Control de calidad 30 minutos

3P-1 Pesado 22 minutos
4M-1 Mezclado 12 minutos

5H-1 Homogenizado 35 minutos
6RP-1 Reposo 7 horas

7T-1 Tamizado 28 minutos

8E-1 Envasado 2 horas 50 minutos
9ET-1 Etiquetado 3 horas 45 minutos
10 ALM -1 Almacenamiento 1 hora 50 minutos

Nota: RPM: recpecion materia prima; CC: control de calidad; P:pesado; M: mezclado; H: homogenizado; RP: reposo;
T: Tamizado; E: envadaso; ET: etiquetado; ml: militros. El etiquetado lo realiza tres personas Varia la cantidad de
unidades producidas de acuerdo a la presentacion (60 ml, 250 ml, 400 ml, 500 mi,1000 ml)

Analisis e interpretacion:

En la tabla No. 3 se presenta los tiempos de produccién de 100 litros antes de la
mejora en el layout (manera en que estan distribuidos los elementos) de planta planteado,
en la que existe una reduccién notable lo que permite determinar que existe tiempos

improductivos y muertos en la planta que deben ser mejorados.

En total, se estima que se necesitan 1052 minutos (equivalente a 17 horas y 53
minutos) para producir 100 litros de producto. Este tiempo incluye actividades como
recepcion, control de calidad, pesado, mezclado, homogenizado, reposo, tamizado,

envasado Yy etiquetado.

Para aumentar la eficiencia y productividad, se propone realizar una reingenieria
de planta. Esto implica reducir los tiempos y movimientos, asi como reorganizar la
distribucion de la maquinaria. Con estas mejoras, se espera poder aumentar la produccién

y optimizar los recursos disponibles.

45



Es importante tener en cuenta que el proceso de etiquetado se realiza con la
participacion de tres personas, y la cantidad de unidades producidas varia segun la
presentacion del producto (60 ml, 250 ml, 400 ml, 500 ml, 1000 ml).

Tabla 4.
Tiempos de produccion por cada 100 litros después

Tiempos de produccion por cada 100 litros

Cadigos Proceso Tiempo

1RMP -1 Recepcion

2CC-1 Control de calidad 20 minutos

3P-1 Pesado 12 minutos
4M-1 Mezclado 5 minutos

5H-1 Homogenizado 25 minutos
6RP-1 Reposo 6 horas

7T-1 Tamizado 18 minutos

8E-1 Envasado 2 horas 30 minutos
9ET-1 etiquetado 3 horas 25 minutos
10ALM -1 Almacenamiento 1 hora 40 minutos

Nota: RPM: recepcion materia prima; CC: control de calidad; P: pesado; M: mezclado; H: homogenizado; RP: reposo;
T: Tamizado; E: envasado; ET: etiquetado; ml: mililitros. El etiquetado lo realiza tres personas Varia la cantidad de
unidades producidas de acuerdo a la presentacion (60 ml, 250 ml, 400 ml, 500 ml,1000 ml)

Andlisis e interpretacion:

En La tabla No. 4 se presenta los tiempos de produccion de 100 litros luego de la
mejora en el layout de planta planteado, en la que existe una reduccion notable lo que

permite incrementar la produccion en la planta.

En las actividades se estima un tiempo de produccion para obtener 100 litros de
producto que equivale a 15 horas 31 minutos que reduce en 2 horas 22 minutos por lo que
refleja en incremento de la produccién y aumento de la ganancia de la empresa, se puede
continuar con la mejora continua para reducir ain mas los tiempos improductivos con
automatizacion, manuales de procedimiento de buenas précticas entre otros aspectos del
uso de tecnologias esbeltas.

Al comparar los tiempos antes y después de la mejora, se observa una notable

reduccién en la duracion de la mayoria de los procesos. El control de calidad se ha
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reducido en 10 minutos, el pesado en 10 minutos, el mezclado en 7 minutos, el
homogenizado en 10 minutos, el tamizado en 10 minutos, el envasado en 20 minutos y el
etiquetado en 20 minutos. Ademas, el tiempo de reposo se ha reducido en 1 hora y el

almacenamiento en 10 minutos.

En la figura No. 11. Se presenta las distancias correspondientes a cada uno de los
procesos para la elaboracion del suplemento nutricional vita Colagen — ¢ antes de la

implementacion.

Figura 11.
Distancias de los procesos de elaboracién del suplemento nutricional vita Colagen — ¢
antes de la implementacion

3.20m 7m

6m

8m 5.30m 8.30m

g ) ) 9 ) ) 10

Andlisis e interpretacion:

Las diferentes actividades descritas anteriormente del proceso de elaboracion del
suplemento nutricional vitan Colagen — ¢, con la ubicacion de planta y sin la
implementacién de la propuesta se tiene una distancia recorrida de 47.5 metros entre
maquinas y proceso que pueden ser reducidos de acuerdo al ajuste propuesto y

redistribucion de planta que incremente la cantidad de producto.

En la figura No. 12. Se presenta las distancias correspondientes a cada uno de los
procesos para la elaboracion del suplemento nutricional vita Colagen — ¢ después de la

implementacion.
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Figura 12.
Distancias de los procesos de elaboracién del suplemento nutricional vita Colagen — ¢ despues
de la implementacion

2.70m 5m

1 —_ 2 —— 3 ’jmn
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Analisis e interpretacion:

Las diferentes actividades descritas anteriormente del proceso de elaboracién del
suplemento nutricional vitan Colagen — ¢, con la ubicacion de planta y con la
implementacién de la propuesta se tiene una distancia recorrida de 38.7 metros entre

maquinas y proceso.
4.6. Desperdicios de elaboracion del suplemento nutricional vita Colagen —c¢

Para elaborar suplemento nutricional vita Colagen — ¢, mediante la férmula de la

misma se detalla a continuacion:
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Tabla 5.

Formulacion del suplemento nutricional vita Colagen - ¢

TABLA DE FORMULACION

Ingredientes

Agua
Carbonato de calcio
Coléageno hidrolizado
Cloruro de magnesio
Maltodextrina
Vitamina c
Goma xhantan
Benzoato de sodio

Sucralosa

Saborizante de maracuya

Colorante amarillo

tartrazina

Formula estructural y
codigos
H20
CaCOs3
CH
MgCI2
C6nH(10n+2)0(5n+1)
C6H806
E-415
C7H5Na02
C12H19CI308
SMY
E102

Cantidad

1000ml
1509
300g
759
109
200g
0.05¢
0.03g
10g
2ml
0.59

Nota: SMY': colorante de maracuya

En la tabla 6 se presenta los valores de desperdicios del suplemento nutricional vita

Colagen — ¢ antes de la implementacién de la propuesta.

Tabla 6.

Desperdicios del suplemento nutricional vita Colagen — ¢ antes de la implementacién

Tabla de desperdicios

Ingredientes

Agua

Carbonato de calcio
Colageno hidrolizado
Cloruro de magnesio
Maltodextrina
Vitamina c

Goma xhantan

Benzoato de sodio

Formula estructural y c6digos Cantidad

H20 1000ml
CaCO3 150g
CH 300g
MgCI2 759
C6nH(10n+2)0O(5n+1) 10g
C6HB806 2009
E-415 0.05g
C7H5Na02 0.03g

Cantidad
sobrantes

220ml

69
10g

29
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Sucralosa C12H19CI308 10g 29

Saborizante de SMY 2ml
maracuya
Colorante amarillo E102 0.59
tartrazina

Nota: estos desperdicios existian es porque no se contaba con una balanza analitica ni probetas para los
pesos y volimenes utilizados, se remplazo la balanza gramera por una balanza analitica y una jarra
medidora por una probeta. SMY: saborizante de maracuya

Andlisis e interpretacion:

En la tabla No. 6 se presenta los datos por unidad de producto en la que se puede
observar que existe antes de la implementacion de la propuesta 38 g de materiales
sobrantes o de desperdicio, asi como 220 ml de agua, luego de la implementacién lean
manufacturing estos sobrantes se redujo a cero, por lo que demuestra la mejora continua
en la planta que beneficia en produccion, reduccion de costos y aumento de utilidad para

la empresa.

4.7. Layout de Planta del suplemento nutricional vita Colagen — ¢

Figura 13.
Layout de planta anterior

almaistprrmentn
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Figura 14.
Layout de Planta actual

Repepcion
Control d= calidad

shiguaiado

Figura 15.
Croquis de la planta

A B © D

La nueva distribucion de planta es mas flexible, se realiza el producto en un menor
tiempo y distancia con un incremento de la produccion la misma que se puede visualizar
en las siguientes fotografias de como quedo la planta posterior a la implementacién. En
el Anexo 1 se puede la distribucion de la planta actual.
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4.8. Las 7 mudas y desperdicios

La produccidn en exceso genera desperdicio, esto se debe a la falta de proyeccion
y prevision de ventas, estudio de mercado adecuado y el no saber aprovechar la capacidad
de produccidn de la planta mediante la superacién de los problemas por picos de

demandas o problemas de produccion.

Todos estos aspectos tienen que ver con el costo del producto final por lo que ha
disefiado un espacio para almacenamiento, manipulacion y control, es importante llevar
un control de inventarios de insumos, productos en proceso e inventario de productos
terminados, es importante controlar el stock ante posibles aumentos de precios que
generan el factor de desperdicio, con esto se logra garantizar la continuidad de tareas ante

posibles fallas de maquinas, tiempos de preparacion y problemas de calidad.

En la planta de produccién se debe reacondicionar partes en proceso o productos
terminados, reciclar productos que no reGnen las condiciones Optimas de calidad
provocan importantes pérdidas. Los desperdicios y despilfarros generados por el
trabajador se deben a la falta de planificacion en materia ergonémica, lo que provoca una
menor produccion por unidad de tiempo, cansancio o fatiga muscular con baja

productividad.

Las estaciones mal disefiadas desgastan su energia en movimientos repetitivos, las
herramientas, equipos, materiales e instrucciones es importante para realizar el trabajo
por lo que se aplicd un buen disefio de estaciones por medio de un buen layout,
disposicién de equipos, falta de procedimientos de produccion, por lo que se recomienda
los tiempos de preparacion, cola para su procesamiento, pérdida de tiempo por labores de
reparaciones 0 mantenimientos, tiempos de espera de oOrdenes, tiempos de espera de

materias primas o insumos.
4.9. Método de la 5S

La aplicacion del orden y limpieza pretende reducir desperdicios en espacios y
tiempos, la metodologia inicio con retirar todo lo que no se utiliza en las diferentes areas
de trabajo, por medio del uso de tarjetas: roja (duda) significa revision posterior, se ordena
por colores y etiquetas: La limpieza mantiene pulcras las areas de trabajo, por medio de

accesorios adecuados. Se estandariza los procedimientos de las 5S para generar habito, y
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costumbre. Las 5'S, permite la mejora continua, el movimiento de las 5'S es para llegar a
la calidad total en la empresa.

Las 5 S busca en la empresa que el trabajador realice su desempefio empresarial en
condiciones insalubres o que pueden causar una enfermedad profesional por la falta de
seguridad la misma que se ha solucionado.

Se organizd los elementos necesarios para facilitar el uso y acceso mediante
etiquetados para que se encuentren, retiren y devuelvan a su posicion, facilmente por los
empleados.

Para el orden se utilizé reglas sencillas: lo que mas se usa debe estar cerca, o méas
pesado abajo lo liviano arriba. Se debe limpiar las areas de trabajo y los equipos para
disminuir la suciedad y hacer méas seguros los ambientes de trabajo. Se ubicé sefalética
en las diferentes areas de acuerdo a lanorma ISO INEN 3864 NTE para generar ambientes
seguros y saludables.

El estandarizar la limpieza y organizarla debe ser permanente y deben capacitarse a
cada trabajador mediante un programa, al generar cultura permiten el beneficio del
trabajador y de la empresa. EI cumplimiento de normativa y el establecimiento de
procedimientos ya adoptados permitira el logro de la calidad total y la mejora continua,
por lo que se ha programado un control periddico, visitas sorpresa, autocontrol de los
empleados, respeto por si mismo y por la demas y mejor calidad de vida laboral.

Ver anexo 2 y 3 para la representacion de antes y después limpieza y organizacién

dentro de la planta.

4.10. Kanzen y Kanban

El Kanzen planteado permite la solucion rapida de los problemas de manufactura
por medio del equipo conformado por los trabajadores de la empresa, los que se
encuentran capacitados para actuar de manera rapida para dificultades sencillas que ellos
pueden solucionar que afectan a la produccion, este equipo usa la gran experiencia de los
trabajadores de la planta mediante una identificacion del problema para establecer causa
efecto y solventar mediante lluvia de ideas, el que se complementa con el ciclo de mejora
Kaizen, que cuenta con cuatro pasos: ser participativo, motivar a que hagan propuestas y

generen ideas; revisen, evallen y guien; realicen recomendaciones.
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Si el problema es critico y se demora en solucionarlo se conforma equipos de
trabajo permanentes Ilamados: Circulos de Control de Calidad en donde la urgencia de
solucion no es vital, es el objetivo de mejora continua.

El Kanban es una ‘Tarjeta de sefial’, para implementar por medio de una pizarra
sefales diversas como: cuadros, tarjetas, luces de colores, contenedores de colores, lineas
de nivel en paredes, etc., las que son visualizadas por los trabajadores de la planta con las
instrucciones para operar y reducir el papeleo e inventario en proceso.

El Kanban se utiliz6 como ordenes de trabajo para los trabajadores para evitar los
productos defectuosos y se puede visualizar los problemas, permite el control de los
Inventarios (Anexo 4).
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CAPITULOV.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.3.

Conclusiones

La implementacion del modelo de gestion Lean Manufacturing en la produccion del
suplemento nutricional Vita Colagen-C ha demostrado ser altamente beneficioso. Se
logré mejorar la productividad, la flexibilidad y reducir los costos de procesamiento
por unidad. Ademas, se pudo establecer una empresa organizada con una reduccion
significativa de desperdicios en todas las etapas de la produccion. Esto ha llevado a
una mayor eficiencia en la linea de produccion y ha contribuido a la generacion de
una empresa segura y saludable.

Implementar el sistema de control de tiempos de produccion basado en el modelo de
gestién Lean Manufacturing ha sido crucial para garantizar la supervision y el
seguimiento precisos de las actividades de produccion del suplemento nutricional Vita
Colagen-C. A través de herramientas como las 5S, Kanzen, Kanban y un nuevo
Layout de planta, se logré mejorar la seguridad, eliminar desperdicios, reducir el
riesgo de accidentes y aumentar la productividad. Ademas, se ha mantenido una zona
de trabajo limpia y se ha estandarizado las operaciones, lo que ha llevado a una
reduccidn significativa del tiempo de produccion y un incremento en la eficiencia
general del sistema.

El modelo de gestion Lean Manufacturing en la produccion del suplemento
nutricional Vita Colagen-C ha generado mejoras significativas en términos de
seguridad, eliminacién de desperdicios, reduccion de riesgos, aumento de la
productividad y mantenimiento de un entorno de trabajo limpio. Se han aplicado
herramientas como las 5S, Kanzen y Kanban, junto con un nuevo layout de planta, lo
que ha llevado a una mayor estandarizacion de las operaciones, reduccion de costos,
eliminacién de acciones innecesarias y una mejor organizacion del trabajo. Ademas,
se ha logrado reducir el tiempo de produccion y eliminar por completo los
desperdicios, lo que ha incrementado la produccion y la utilidad de la empresa. En
resumen, la implementacion del Lean Manufacturing ha brindado beneficios tangibles
y ha posicionado a la empresa como mas eficiente y competitiva en el mercado de

suplementos alimenticios.
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4.4,

Recomendaciones

Mantener un enfoque constante en la mejora continua ya que es importante seguir
buscando oportunidades para optimizar los procesos y eliminar desperdicios.
Fomentar una cultura de mejora continua y alentar a los empleados a identificar y
proponer soluciones ayudard a mantener el impulso de eficiencia y productividad
en la produccion del suplemento nutricional Vita Colagen-C.

La implementacion debe complementarse con gestion de la seguridad y salud
ocupacional de acuerdo a lo que estipula los organismos de control del estado para
disminuir los indices de accidentabilidad o de enfermedades profesionales debido
a la falta de gestion o desconocimiento de esta area que es necesaria en toda planta.

Capacitar y empoderar a los empleados sobre los principios y herramientas del
Lean Manufacturing ayudara a desarrollar habilidades y conocimientos que
respalden la implementacion y el mantenimiento efectivo del sistema de control
de tiempos de produccion. Ademés, empoderar a los empleados para que
participen activamente en la identificacion de problemas y la bdsqueda de

soluciones promovera un ambiente de trabajo colaborativo y de mejora continua.
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Anexos

Anexo 1. Planta actual
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Anexo 2.
5 S antes de la propuesta en la empresa
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Anexo 3.
5S después de la propuesta en la empresa

Anexo 4.
Kanzen y Kanban después de la propuesta en la empresa
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