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RESUMEN EJECUTIVO.

Por medio de la presente monografica analizamos el modelo lean manufacturing para el
mejoramiento de la calidad y produccion aplicada a empresas manufactureras en el sector
productivo industrial de las gaseosas. Mediante diagndsticos, comparaciones y validaciones de

estrategias de mejoramiento del sector buscando la mejor herramienta lean para aplicar.

Algunas de las situaciones que se presentan en este sector es identificar los riesgos de calidad
al no cumplir con las especificaciones del material o proceso de produccion del producto y
adicionalmente el servicio y sus atributos deben ajustarse a los requerimientos de los consumidores

en general entre otras.

Investigaciones sobre cdmo estas herramientas han ayudado a que las empresas de este sector
sean mas eficientes al momento de desarrollar cada uno de los procesos que las rigen, buscando
un gran reconocimiento en el mercado actual gracias a las diferentes metodologias que utilizan
estas, estudiamos algunas ventajas y desventajas que tiene el lean logrando efectuar algunas
comparaciones entre empresas del sector manufacturero a lo largo del tiempo, desarrollamos
graficas en las cuales mostraremos que herramienta es la mejor y mas implementada en este
mercado logrando colocarla en practica para la mayoria de estas empresas, buscamos también

evaluar algunos puntos de vista de diferentes autores sobre el lean manufacturing.

PALABRAS CLAVES. Lean manufacturing, proceso, producto, metodologia 5s, industria.
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EXECUTIVE SUMMARY.

By means of this monograph we analyze the lean manufacturing model for the improvement of
quality and production applied to manufacturing companies in the industrial production sector of
soft drinks. Through diagnoses, comparisons and validations of improvement strategies in the

sector, looking for the best lean tool to apply.

Some of the situations that arise in this sector is to identify quality risks by not complying with
the specifications of the material or production process of the product and additionally the service

and its attributes must be adjusted to the requirements of consumers in general, among others.

Research on how these tools have helped companies in this sector to be more efficient when
developing each of the processes that govern them, seeking great recognition in the current market
thanks to the different methodologies they use, we study some advantages and disadvantages that
lean has, managing to make some comparisons between companies in the manufacturing sector
over time, we develop graphs in which we will show which tool is the best and most implemented
in this market, managing to put it into practice for most of these companies, we seek also evaluate

some points of view of different authors on lean manufacturing.

KEYWORDS. Lean manufacturing, process, product, 5s methodology, industry.
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INTRODUCCION.

La produccion esbelta es un conjunto integrado de procedimientos y actividades disefiadas para
mejorar la produccion en general, disminuyendo desperdicios y utilizando inventarios minimos de

materia prima, producto en proceso y producto terminado.

En la Gltima década el interés por la implementacidn de la manufactura esbelta ha incrementado
drasticamente, debido a que las empresas han visto la necesidad de hacerlo para permanecer
competitivas en el mercado mundial actual. Adoptar esta filosofia requiere explorar las
herramientas de manufactura esbelta ya que buscan mejorar las utilidades y eliminar la mayor
cantidad de desperdicios como son movimientos innecesarios, pasos de produccion que no generan

valor agregado y el exceso de inventarios en la cadena productiva. (Arrieta Posada et al, 2010)

La Manufactura Esbelta, conocida en inglés como Lean Manufacturing, consiste en la
aplicacidn sistematica y habitual de diferentes herramientas para el mejoramiento de los procesos

productivos. (Arrieta Posada et al, 2010) Entre ellas se encuentran las siguientes:

e Las 5s: técnica utilizada para el mejoramiento de las condiciones del trabajo de la empresa.
Aqui se desarrollan diferentes pasos orientados hacia el logro de una excelente
organizacion, orden y limpieza en el puesto de trabajo.

e Los sistemas SMED: técnica empleada para la disminucion de los tiempos de cambio de
referencia.

e Lossistemas Poka Yoke: técnica empleada para disminuir los errores en el lugar de trabajo.

e Laadministracion visual: técnica empleada para presentar visualmente y al alcance de todo
el personal los indicadores de desempefio de la empresa.

e Los grupos Kaizen: técnica que busca el mejoramiento permanente mediante el aporte de
ideas de las personas involucradas.

e Los procesos de mejoramiento basados en 6 sigma: técnica que busca obtener reducir la

tasa de defectos menor a un defecto por cada millon de unidades fabricadas.
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e El desarrollo de células de manufactura: técnica que consiste en la implementacion de
nuevos flujos de produccion en la empresa para fabricar articulos con mayor celeridad.

e Lossistemas TPM: consiste en laimplementacion del mantenimiento productivo total, para
disminuir el tiempo de paro de las méaquinas.

e El andlisis de valor del proceso: (Value Stream Mapping): técnica que se aplica para
detectar en qué punto del sistema productivo se presentan los mayores desperdicios durante
el proceso. (Arrieta Posada et al, 2010)
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1. DESCRIPCION DEL TRABAJO DE INVESTIGACION.

1.1. Planteamiento del Problema.

Las empresas manufactureras del sector industrial enfocado en las gaseosas presentan algunos
problemas de produccion como los cuellos de botella y los canales de distribucién al momento de
desarrollar los sistemas de gestidn para operar en la misma organizacion y hace gque esto intervenga
en el momento de mejorar su economia, su reconocimiento y su alta competitividad frente al

mercado actual.

Algunas de las situaciones que presenta este sector industrial de las gaseosas es identificar los
riesgos de calidad por no cumplir con las especificaciones de material o proceso de produccion del
producto. Adicionalmente el producto o servicio y sus atributos deben ajustarse a los

requerimientos de los consumidores.

¢Como podemos deducir los problemas de las empresas de esta industria atreves de las

herramientas de lean manufacturing?

1.2. Justificacion.

Cada vez son mas las empresas que se van sumando a esta actividad, la constante busqueda de
innovacion se hace fundamental para contar con métodos estandarizados de produccién con el fin
de reducir la variabilidad y diversidad en los procesos. Ademas, hay que tener en cuenta que con
esta la necesidad de realizar mejoras en los procesos en donde se busca implementar y aplicar la
filosofia del lean manufacturing para obtener cambios positivos que se vean reflejados en la

terminacion del producto.

Estudiando los modelos del lean manufacturing en este sector propone el desarrollo de
ingenieria de calidad de manera eficiente y eficaz para lograr obtener una economia a gran escala
produciendo grandes cantidades de productos de la misma o diferente presentaciones sin tener
altas cifras significativas a nivel de gastos. También resuelve probleméaticas como el flujo
continuo, el justo a tiempo, la cadena de suministro y por otra parte la automatizacién, paradas y
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fallos, separacion hombre maquina, consiguiendo estabilidad financiera y un excelente manejo

productivo y logistico en las empresas. (Sophie Tejeda, 2011)

1.3. Objetivos.
1.3.1. Objetivo general.

Analizar el modelo lean manufacturing para el mejoramiento de calidad y produccion aplicada

a las empresas manufactureras en el sector industrial de las gaseosas.

1.3.2. Objetivos especificos.
e Diagnosticar las herramientas de mejora del sector industrial de las gaseosas atreves de la
metodologia del lean manufactoring.
e Comparacién del pronostico de un posible impacto de una potencial implementacién de
esta herramienta en el sector industrial de las gaseosas.

e Validacion de las estrategias de mejoramiento del sector de las gaseosas buscando la mejor
herramienta de lean manufacturing para aplicar.

1.4. Estado del Arte.

1.4.1. Lean manufacturing en las empresas internacionales.

Lean Manufacturing es una de varias estrategias de Mejora continua, y Kaizen es una parte
fundamental de Lean Manufacturing, pero que no son sindénimas entre si. Por otro lado, concluyen
que TPS debe ser entendido como un sistema integral de produccion cuyas partes contribuyen a
un todo, en su raiz esta el soportar y motivar a los trabajadores hacia la mejora continua de los
procesos. A nivel global la propuesta comercial y de operaciones de las principales empresas
embotelladoras es mantener el control del posicionamiento y marketing de los productos, asi como
el desarrollo de nuevos productos y estructurar asociaciones con partes regionales o locales que

realicen la produccién y distribucién de los productos. (Llontop, Jesus et al, 2014)

En el articulo, los autores relevan que ciertos aspectos del sector de bebidas pueden ser

determinantes para la sostenibilidad de las propuestas como son:
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e Lasregulaciones del sector para asegurar la inocuidad de los productos.

e Los volumenes de productos que hacen que la fiabilidad de las cadenas de suministro sean
un tema critico mas aun considerando la variabilidad.

e Oportunidades de costos y opciones de acopio y de distribucion.

e Laintroduccion de nuevos productos y tipos de formatos ante requerimientos de cambios
en las preferencias de los clientes y cadenas de distribucion.

e proporcionar productos con otros precios para atender las capacidades de los clientes.

e Esta situacion que es un hecho que se va a agudizar en el tiempo causa.

e Mayor complejidad en la cadena de suministro. (Llontop, Jesus et al, 2014)

El lean manufacturing en industrias dominicana donde cabe destacar la tendencia de
crecimiento del interés de las empresas en técnicas de mejora, indican e identifican los principales
despilfarros destacados de estudiaria la mejor técnica lean a utilizar en casa de aplicacion y
analizan técnicas de mejora que si bien no redundan de manera directa en el coste si lo hacen de
forma indirecta. Analisis de las técnicas de mejoras aplicadas se destaca la formacidn de dos grupos
de mejoras para la reduccién. Analiza de forma exhaustiva desde la hipétesis por la metodologia
seguida, asi como los resultados obtenidos. (Sophie Tejeda, 2011)

Una vez estudiadas las técnicas de lean manufactoring y su aplicacién actual de las industrias
de bebidas a través de las mejoras en el proceso productivo de una industrial de embotellamiento

de gaseosas. (Sophie Tejeda, 2011)

El sector de bebidas refrescantes como las gaseosas, enmarcado en la industria para Espafia

refleja un papel relevante para su economia pues genera empleo e impulsar otros sectores.

Las transformaciones al principio lean de una planta industrial se concretan en un conjunto de
objetivos parciales, en términos genéricos se trata de implementar un sistema productivo, al
minimo coste y con la calidad debida, que opere sobre la base de los pedidos de sus clientes, para

lo cual debe ser flexible y de respuesta rapida. (Garcia, 2018)
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Sugiere que para obtener los resultados con el lean se deben eliminar algunas actividades que

no aporten valor afiadido, disefiando e implementado unos procesos y sus operaciones como son:

e Sin producir cantidades superiores a lo estrictamente necesario.

e Introduciendo mejoras en disefio, organizacion y métodos de trabajo.

e Evitando la acumulacién de existencias (aunque las derivadas del aprovisionamiento de
materiales y de la distribucion del producto acabado no se acomoden aqui); Evitar las
operativa en los lotes de transferencia grandes, Mejorar el funcionamiento de las
operaciones cuellos de botella, equilibrar las tareas entre el personal productivo. (Garcia,
2018)

Estamos de acuerdo con las referencias mostradas ya que varias de las empresas han visto en
esta metodologia una oportunidad para reducir costos en sus procesos, sin embargo, las empresas
pertenecientes al sector como es el de las gaseosas han implementado esta metodologia en la
misma medida que otras empresas de otros sectores como, por ejemplo, las empresas del sector
manufactura, y esto se debe, segin Heymans al pensamiento generalizado de que el Lean
Manufacturing es una metodologia dificil de implementar en modelos de produccién con largos

procesos por lotes.

Lo anterior ya lo han demostrado varias empresas de alimentos en Europa y Asia, lugares donde

mas empresas han tomado la decision de implementar esta metodologia.

Ademas, el lean manufacturing como lo deducen algunos autores internacionales es la mejor
metodologia a aplicar en cualquier empresa sector ain mas en la industria de las gaseosas donde
se ven mucho mas reflejadas las mejoras de esta metodologia ayudando asi a mantener su calidad

competitiva frente a otras empresas u organizaciones.

1.4.2. Lean manufacturing en las empresas nacionales.
Postobdn es una compaiiia que ha dejado huella en Colombia gracias a su innovacion, vision
de negocios, capacidad de adaptacion y transformacion, condiciones que le permiten mantener el

liderazgo con compromiso, sostenibilidad y con el desarrollo del pais. Cuenta con 111 afios de
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historia en los cuales ha sido pionera en el desarrollo de la mayoria de las categorias de bebidas

gaseosas existentes en el mercado colombiano.

Los propositos principales con la herramienta lean manufacturing en el area de mejoramiento
continuo diariamente se debe actualizar la informacion que aparece en los televisores con las
presentaciones de las eficiencias de las lineas de produccion, también se les hace seguimiento a
los proyectos KAIZEN asignados, ademas del cambio de turno de la tarde se asiste a los empalmes
y se llenan unos formatos para casa una de las lineas. (Diaz Herrera, 2019) (Universia Colombia,
n.d.)

Esta en una empresa mediana la cual en el momento no tiene un plan utilizando el lean
manufacturig, pero por su amplia gama y su reconocimiento puede iniciar con una herramienta del
lean como es el TPM que ayudan a mejorar el control de las operaciones, mejora de la fiabilidad
y disponibilidad de los equipos, reduccion de los costes de mantenimiento, mejora de la calidad
del producto final, menor coste financiero por recambios y continuar con el relacionamiento de
inventarios, etc. Para que logre ser una empresa a gran escala y poder posicionarse en este mercado

como unas de las empresas con mayor desempefio y con excelentes competencias.

Estamos de acuerdo con los comentarios de estas grandes empresas aplicando el lean
manufacturing ya que son empresas con una amplia gama de reconocimiento a nivel nacional e
internacional como en el mercado en el que se especializa, utilizando de manera correcta las

diferentes herramientas del lean como es el caso de kaizen.

Aunque también debemos proponer mas modelos como las 5s, para las entregas y la distribucion
los sistemas integrados de inventarios (CV), kanban que sirve para el control de fabricacion de los
productos necesarios en la cantidad y el tiempo necesario ademas ayuda a gestionar cada una de
las actividades de la empresa desde su inicio hasta su fin, obteniendo respuestas para poder evaluar
el desempefio de la empresa, sus debilidades y fortalezas y descubrir el método mas util para la

empresa.
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1.4.3. Lean manufacturing en las empresas regionales.

Gaseosas Hipinto S.A.S hace parte de la gran empresa colombiana de bebidas no alcoholicas,
Postobon S.A, Como se sabe, Gaseosas Hipinto S.A.S con el paso del tiempo ha tenido una gran
transformacion, lo que le ha permitido expandirse de forma importante en toda Colombia y en
Latinoamérica. Es asi, que ha construido 21 plantas productoras, una de ellas y donde se centrara

el trabajo es la planta ubicada en el municipio de Piedecuesta, Santander. (Tabares Pardo, 2017)

La practica que se realiza da como objetivo: crear proponer y dinamizar acciones que ayuden
al mejoramiento continuo de la empresa; dentro de las actividades que aportaron con las
herramientas lean manufacturing es: las iniciativas de ahorro en las distintas areas de la empresa,
ya que, hacia a la empresa tomar conciencia sobre los gastos en los que se incurren, en algunas

ocasiones innecesarios. (Tabares Pardo, 2017)

Estamos de acuerdo con lo anterior dicho ya que, la implementacion de Lean Manufacturing en
la industria colombiana ha ido creciendo de a poco en los Gltimos afios, Sin embargo, debido a la
estrecha relacion que hay entre las técnicas se ha encontrado que la implementacion de una incurre

de manera indirecta en otra u otras, y esto consiste la esencia de Lean.

A pesar que algunas empresas colombianas como Sofasa han hecho grandes esfuerzos para
implementar Lean en sus sitios de trabajo, la proporcion de empresas que no tienen pensamiento

Lean, es mucho mayor a las que si.
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2. MARCO REFERENCIAL.

2.1. Marco Teorico.
Abarca las herramientas fundamentales del lean manufacturing las cuales soportan nuestra

investigacion sobre ello.

2.1.1. LashS.

Esta es una metodologia dindmica que se puede utilizar en cualquier tipo de organizacién, pero
mas en sector productivo pues ayuda a optimizar los espacios y tiempos de almacenamiento como
también la basqueda de material, los riesgos del personal al mantener obstaculizadas las rutas de
los altos costos por desperdicios y mantenimientos correctivos. Esta metodologia de la 5s consta
de cinco pasos: Eliminar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar. Su principal objetivo en las
empresas es mejorar y mantener las condiciones de la organizacion, la seguridad ocupacional, la

calidad total, la productividad, la competitividad, y la mejora continua. (Romero, 2021)

2.1.1.1. La primera S (Seiri) Eliminar: Se encarga de eliminar y clasificar del area de
trabajo todos los elementos innecesarios para la tarea que se realiza. Se define qué es lo que se
necesita y lo que no se necesita controlando el flujo de cosas para evitar estorbos y elementos
inatiles que originan despilfarros. ElI primer impacto se relaciona con que si existe estos
despilfarros el ambiente se hace mas tenso, dificulta para observar el funcionamiento de los
equipos de trabajo y maquinaria y las salidas de emergencia esto hace que el area de trabajo sea
mucho mas insegura. (Romero, 2021)

2.1.1.2. La segunda S (Seiton) Ordenar: Después de organizar los elementos necesarios,
se deben definir el lugar de ubicacion de cada uno de estos elementos e identificarlos para facilitar
la busqueda y retorno a su posicion. Una de las actitudes que més se opone es la de “Manana lo
ordeno “dejando las cosas en cualquier sito que luego se nos dificultara para la busqueda. (Romero,
2021)

2.1.1.3. La tercera S (Seiso) Limpieza e inspeccion: Su objetivo es eliminar las fuentes
de suciedad, los lugares dificiles de limpiar y las piezas deterioradas o dafiadas, para lo que se
deben realizar procedimientos de limpieza. Esta da una idea de anticipacién para prevenir defectos,
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integra la limpieza como parte del trabajo diario, asume la limpieza como una tarea de inspeccién
necesaria, Centrarse en la eliminacion y las principales causas de la suciedad. (Romero, 2021)

2.1.1.4. La cuarta S (Seiketsu) Estandarizacion: Esta metodologia permite consolidar las
metas aplicando las 3 primeras S para sistematizarlas y asegura unos efectos, método para asegurar
la aplicacion del método y un procedimiento de la tarea de manera que la organizacion y el orden
sean factores fundamentales, una de las herramientas es la localizacion de fotografias del sitio de
trabajo en condiciones dptimas para que la vea todos los empleados de la empresa y recordarles
cdémo deben permanecer los sitios de trabajo. (Romero, 2021)

2.1.15. Laquinta S (Shitsuke) Disciplina: Su objetivo principal es convertir en un habito
la utilizacion de los métodos estandarizados y la aplicacion normalizada, su elemento principal es
el desarrollo de una cultura de autocontrol. Es facil y dificil a la vez; la méas facil porque consiste
en aplicar regularmente las normas establecidas y mantener el estado de las cosas, y la mas dificil
porque su aplicacion depende del grado de asuncion del espiritu de las 5°S a lo largo del proyecto
de implantacion. (Romero, 2021)

Figura 1: Las 5S.

Fuente: (Romero, 2021).
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2.1.2. Mantenimiento productivo total (TPM).

Esta herramienta se aplica en el area productiva va encaminada a incrementar la disponibilidad
de la maquinaria y el equipo de la produccion y los beneficios econdmicos de las empresas, 1o que
se quiere lograr es la eficiencia y la competitividad, se busca cumplir con las especificaciones
requeridas como la calidad, tiempo y costos productivos se fundamenta en la busqueda permanente
de la mejora y los requerimientos de procesos y los medios de produccion. Esta beneficia mas a
las empresas con operaciones automaticas y secuenciales ademas no requiere grandes inversiones
economicas para lograr el aprovechamiento de las instalaciones. (Aula 21: Centro de formacién

técnica para la industria, 2021)

Pretende aumentar la disponibilidad y eficacia de la maquinaria y equipo manteniéndolo en el
nivel 6ptimo de servicio e incrementar su ciclo de vida; por ende, también con la inversién minima
en recurso humanos, no se implementa adecuadamente el TPM, entonces se corre el riesgo de
incurrir en las seis grandes pérdidas, las cuales se manifiestan en tres aspectos fundamentales,
tiempos muertos o paro del sistema productivo, funcionamiento a velocidad inferior a la capacidad
de los equipos y productos defectuosos o malfuncionamiento de las operaciones en un equipo.
Cuando el TPM se implanta adecuadamente, éste tiene numerosos beneficios para la empresa; Los
gastos de mantenimiento son planeados y controlados, reduccion de la mano de obra indirecta,
mejoran las relaciones entre los operadores, los cuales son reconocidos por las ideas que aportan
a la empresa, se incrementa la calidad del producto y la satisfaccién del cliente, dado que el equipo
es mas confiable y el proceso mas repetible, la programacion del flujo de trabajo se vuelve més

facil. (Aula 21: Centro de formacion técnica para la industria, 2021)
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Figura 2: mantenimiento productivo total (TPM).
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Fuente: (Aula 21: Centro de formacion técnica para la industria, 2021).

2.1.3. Flujo continuo u one piece Flow.

Se puede lograr mediante la reduccion del tiempo de preparacion de la maquinaria utilizando la
herramienta de SMED para lograr producir pequefias cantidades, o balanceando la carga de trabajo
entre los operarios, de modo que todos tengan un tiempo de ciclo, este proceso productivo, por sus
grandes depositos y maquinarias, no puede ser facilmente dispuesto en forma de una clasica
manufactura celular, ya que se trata de un proceso productivo diferente en cierta forma al de una
tipica fabrica, porque el producto depende mucho de la calidad de la uva y puede variar el

rendimiento y el tiempo de una temporada a otra. (Sophie Tejeda, 2011)

Los procesos comprendidos desde la introduccion de la uva en la bodega hasta la fermentacién
son de flujo continuo por naturaleza. Sin embargo, tras la fermentacion no puede trabajarse como
un flujo continuo, porque el tiempo de ciclo es demasiado largo en comparacion con los demas
procesos. Posteriormente, en el -rea de embotellado, si se puede aplicar de nuevo un flujo continuo
de embotellado, taponado, encapsulado, etiquetado y empacado. Este proceso final ser- el proceso
regulador, el cual se dar- més detalle més adelante. Por ello, el supermercado propuesto esté por
debajo de un nivel establecido, esto indicar- al proceso de embotellado que debe de producir de

nuevo para reponer lo que sea necesario. (Sophie Tejeda, 2011)
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Figura 3: Flujo Continuo.

e
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Fuente: (Rother; Shook, 2003)

2.1.4. Kanban.

Esta basada en un conjunto de seis reglas, las cuales se presentan en el desarrollo de este tipo
de técnicas, es muy comun ver adheridas tarjetas (o simplemente tarjetas de tareas) en un tablero
o en una pared, las cuales son conocidas como “Tareas Kanban”. ES un proceso de manufactura,
los componentes de la referencia de producto a fabricar se distribuyen desde un proceso superior
hacia un proceso inferior, este es un sistema basado en el funcionamiento que reduce la
procrastinarian de todas las areas de la empresa, su principal objetivo es aumentar la eficiencia de
la produccion de una empresa, facilita la visualizacién e interpretacion hacer que la comunicacion
entre los funcionarios se vuelva mucho mas rapida y efectiva donde todos saben exactamente que

tarea deben cumplir y cuales se han realizado. (Arango et al., 2015)

Se instalan murales visibles en la linea de produccién de la compafiia y se usaban papeles de
varios colores y tamarios para definir las acciones completadas, acciones gque se estaban tomando
y las que ain no se habian comenzado, con este método se evita que los empleados estén inactivos,
reducir el tiempo de ejecucion de los procesos, es simple y facil de aplicar, elimina actitudes que
no agregan valor al equipo, reduce los costos y el desperdicio en la empresa ahora este metodo
evalla tus necesidades, limita tus actividades gestionadas, confecciona tus etiquetas o adquiere
post-its.(Arango et al., 2015)
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Figura 4: Kanban
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Fuente: Autores.

2.1.5. Automatizacion de tareas.

Es un conjunto de técnicas basadas en sistemas capaces de recibir informacion del proceso sobre
el cual actlan, realizar acciones de andlisis, organizarlas y controlarlas apropiadamente con el
objetivo de optimizar los recursos de produccion, como los materiales, humanos, econémicos,
financieros, etc. La automatizacion de una empresa dependiendo del proyecto puede ser parcial o

total, y se puede ajustar a procesos manuales o semi automaticos. (Velasquez, 2014)

La automatizacion de las plantas industriales es un aspecto muy importante en el crecimiento

de las empresas ya que se ven en la necesidad de:

e Incrementar la demanda del producto
e Ofrecer productos de mejor calidad

e Optimizar el consumo de energia.

La principal razon de automatizar es el incremento de la productividad, ello se logra
racionalizando las materias primas e insumos, reduciendo los costos operativos, reduciendo el

consumo energeético, incrementando la seguridad de los procesos, optimizando el recurso humano
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de la empresa y mejorando el diagnostico, supervision y control de calidad de la produccion.
(Velasquez, 2014)

Figura 5: Automatizacion industrial.

Fuente: (Cabrera, 2019)

2.2. Marco Legal.
Este apartado contiene las resoluciones, leyes, decretos entre otros del lean manufacturing a

nivel nacional.

2.2.1. Resolucion 0001 de 2015.

Por la cual se unifican y actualizan la normatividad sobre el control de sustancias y productos
quimico Productos quimicos que puedan ser utilizados o destinados, directa o indirectamente en
la extraccion, transformacion y refinacion de drogas ilicitas; seran controlados cualquiera sea su
denominacién y estado fisico. Que el articulo 12 de la Convencion de Viena, impone el deber a las
partes para que adopten las medidas que estimen adecuadas para evitar la desviacion de las
sustancias que figuran en el anexo (cuadros | y Il) utilizadas en la fabricacion ilicita de
estupefacientes o sustancias psicotrépicas. Que la Comunidad Andina de Naciones en su Decision
602 de 2004 establecid la norma para regular el control de sustancias quimicas que se utilizan en
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la fabricacion ilicita de estupefacientes y sustancias psicotropicas. Que el literal g) del articulo 93
de la Ley 30 de 1986 establece como funcion de la oficina de Estupefacientes del Ministerio de
Justicia expedir el certificado de carencia de informes por trafico de estupefacientes a las personas
que adelanten tramites ante el Incomex y el Ministerio de Salud para el consumo o distribucion
de: éter etilico, acetona, cloroformo, &cido clorhidrico, &cido sulfdrico, amoniaco, permanganato

de potasio, carbonato liviano y disolvente o diluyente para barnices.

Que el articulo 29 del Decreto 1146 de 1990 faculta al Consejo Nacional de Estupefacientes
para que, mediante resolucion, y cuando lo estime necesario, prohiba o restrinja el
almacenamiento, conservacion o transporte de las sustancias que trata el articulo 1 de dicho
Decreto, en ciertos sectores del territorio nacional. Que el articulo 83 del Decreto Ley 0019 de
2012 sefiala que el Consejo Nacional de Estupefacientes continuara fijando las tarifas para la
expedicion de los

Certificados de Carencia de Informes por Trafico de Estupefacientes. Que, en cumplimiento de
la solicitud del Consejo Nacional de Estupefacientes, se reunieron delegados de las autoridades
que participan en el control de sustancias y productos quimicos y analizaron técnicamente la
pertinencia de incorporar otras sustancias al listado de control aprobado en la sesién del 20 de
diciembre de 2013. Como resultado de esta evaluacion, se elabor6 un nuevo listado de sustancias
y productos quimicos para ser presentado a consideracion del Consejo Nacional de

Estupefacientes. (Consejo Nacional de Estupefacientes, 2015)

2.2.2. Ley 1252 de 2008.

Por la cual se dictan normas prohibitivas en materia ambiental, referentes a los residuos y
desechos peligrosos y se dictan otras disposiciones Regular, dentro del marco de la gestion integral
y velando por la proteccion de la salud humana y el ambiente, todo lo relacionado con la
importacion y exportacion de residuos peligrosos en el territorio nacional. Atender con debida
diligencia la prohibicion del ingreso y tréfico de residuos peligrosos provenientes de otros paises.
El Estado sera responsable frente a la entrada de mercancias que con otra nominacion pretenda

introducir cualquier forma de residuo o desecho peligroso y sancionara, de acuerdo con la ley, a
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las personas que con su conducta intenten ingresar desechos peligrosos bajo otra nominacion,
disefiar planes, sistemas y procesos adecuados, limpios y eficientes, de tratamiento,
almacenamiento, transporte, reutilizacion y disposicion final de residuos peligrosos que propendan

al cuidado de la salud humana y el ambiente.

Ejercer una politica de produccion mas limpia como estrategia empresarial, a fin de generar una
conciencia y responsabilidad social que incluya el trabajo conjunto entre el Estado, la empresa, la
academia y la comunidad para su disefio y ejecucién, que involucre la informacién pablica como
pilar de la gestion integral de los residuos peligrosos. Aprovechar al maximo los residuos
peligrosos susceptibles de ser devueltos al ciclo productivo como materia prima, disminuyendo asi
los costos de tratamiento y disposicion final. Generar modelos eficientes de gestion de residuos
peligrosos, que, con apoyo de la ingenieria y la tecnologia disponible, se aproximen a la realidad
ambiental del pais y sirvan como herramienta de prevencion, vigilancia y contingencia. Gestionar
internacionalmente el procesamiento y disposicion final de residuos peligrosos que no estén dentro

de las posibilidades de la tecnologia nacional.

La responsabilidad integral del generador, fabricante, importador y/o transportador subsiste
hasta que el residuo peligroso sea aprovechado como insumo o dispuesto finalmente en depdsitos
0 sistemas técnicamente disefiados que no represente riesgos para la salud humana y el ambiente.
(Congreso de Colombia, 2008)

2.2.3. Resolucion 0009 de 2009 por medio de la cual se subroga la resolucion 019 de 2008.
Por medio de la cual se derogan unas disposiciones y se unifica la reglamentacion para compra,
venta, consumo, distribucion, almacenamiento y transporte de las sustancias sometidas a control
especial. El objetivo de control sera la compra, venta, consumo, distribucion, almacenamiento y
transporte de las sustancias quimicas que el consejo nacional de estupefaciente defina en el
cumplimiento de las atribuciones establecidas. Que el articulo veintinueve (29°) del Decreto
Legislativo 1146 de 1990, adoptado como legislacién permanente por el articulo cuarto (4°) del
Decreto 2272 de 1991, faculta al Consejo Nacional de Estupefacientes para que, cuando lo estime

necesario, prohiba o restrinja el almacenamiento, conservacion o transporte de los productos
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indicados en el mismo, asi como de aquellos que determine puedan ser utilizados para el
procesamiento, fabricacion o transformacién de narcoticos o drogas que produzcan dependencia
psiquica o fisica, en ciertos sectores del territorio nacional y delimite zonas de restriccion o
prohibicion siguiendo las divisiones politicas que consagra la legislacion o por coordenadas
geogréficas, o de cualquier otra forma que considere conveniente. Que con el principio de
economia, celeridad, eficiencia y eficacia consagrados en el cddigo contencioso administrativo
como reguladores de la actividad de la administracion publica. Se hace necesario unificar el objeto
de control, los requisitos y las condiciones del mismo en cuanto a la venta, compra, consumo,

distribucion, almacenamiento y transporte de las sustancias relacionadas en la presente resolucion.

En virtud de la normatividad citada, el Consejo Nacional de Estupefacientes, a través de la
Resolucién nimero 019 de 30 de octubre de 2008, publicada en el Diario Oficinal nimero 47.246
de 28 de enero de 2009, unifico la reglamentacion establecida para ejercer un control a la compra,
venta, consumo, distribucion, almacenamiento y transporte de aceite combustible para motor
(a.c.p.m.), bicarbonato de sodio, cal sodada (cal), sulfato de amonio, carbono activado (carbon
activado), cemento, cloruro de calcio, cloruro de potasio, gasolina, hidréxido sodico solido o en
solucién (soda caustica), meta bisulfito de sodio, queroseno (petroleo), urea, acetato de N propilo
y acetato de isobéatico, en las siguientes zonas del territorio nacional. (Consejo Nacional de
Estupefacientes, 2009)

2.2.4. Decreto 1299 de 2008.
Reglamenta departamento de gestion ambiental de empresas a nivel industrial y se dictan otras
disposiciones Se aplicara a todas las empresas a nivel industrial cuyas actividades, de acuerdo a la

normatividad ambiental vigente, requieran de licencia ambiental.

Entiéndase por nivel industrial las actividades econdmicas establecidas en la Clasificacion
Industrial Internacional Uniforme de todas las Actividades Econdmicas - CIIU, adoptado por el
Departamento Administrativo Nacional de Estadistica - DANE mediante la Resolucion 56 de 1998
y modificada por la Resolucion 300 de 2005 y aquellas que la modifiquen o sustituyan. Ambito de

aplicacion. El presente decreto se aplicara a todas las empresas a nivel industrial cuyas actividades,
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de acuerdo a la normatividad ambiental vigente, requieran de licencia ambiental, plan de manejo
ambiental, permisos, concesiones y demas autorizaciones ambientales, EI Departamento de
Gestion Ambiental - DGA - de todas las empresas a nivel industrial tiene por objeto establecer e
implementar acciones encaminadas a dirigir la gestion ambiental de las empresas a nivel industrial;
velar por el cumplimiento de la normatividad ambiental; prevenir, minimizar y controlar la
generacion de cargas contaminantes; promover practicas de produccion mas limpia y el uso
racional de los recursos naturales; aumentar la eficiencia energética y el uso de combustible méas
limpios; implementar opciones para la reduccion de emisiones de gases de efectos invernadero; y
proteger y conservar los ecosistemas. Las empresas podran integrar el Departamento de Gestidn
Ambiental junto con otros departamentos de salud ocupacional, seguridad industrial o calidad. En
este caso, es necesario que las funciones en materia ambiental sean explicitas y se dé cumplimiento
a los deméas requerimientos establecidos en esta norma. Ademas de las funciones que se
establezcan dentro de cada una de las empresas a nivel industrial, el Departamento de Gestion

Ambiental, deberd como minimo desempefiar las siguientes funciones:

e Velar por el cumplimiento de la normatividad ambiental vigente.

e Incorporar la dimension ambiental en la toma de decisiones de las empresas.

e Brindar asesoria técnica - ambiental al interior de la empresa. (Presidente de la Republica
de Colombia, 2008)

2.2.5. Ley 100 de 1993.

Ley de Seguridad Social Garantizar los derechos irrenunciables de la persona y la comunidad
para obtener la calidad de vida acorde con la dignidad humana, mediante la proteccion de las
contingencias que la afecten. Sistema de Seguridad Social Integral. El Sistema de Seguridad Social
Integral tiene por objeto garantizar los derechos irrenunciables de la persona y la comunidad para
obtener la calidad de vida acorde con la dignidad humana, mediante la proteccion de las

contingencias que la afecten.

Principios. El servicio publico esencial de seguridad social se prestara con sujecion a los

principios de eficiencia, universalidad, solidaridad, integralidad, unidad y participacion, Objetivos.

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



PAGINA 33
DOCENCIA
DE 66

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO
DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA,
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

F-DC-125 VERSION: 1.0
El Sistema de Seguridad Social Integral ordenara las instituciones y los recursos necesarios para

alcanzar los siguientes objetivos:

e Garantizar las prestaciones econdmicas y de salud a quienes tienen una relacion laboral o
capacidad econdmica suficiente para afiliarse al sistema.

e Garantizar la prestacion de los servicios sociales complementarios en los términos de la
presente Ley.

e Garantizar la ampliacion de cobertura hasta lograr que toda la poblacién acceda al sistema,
mediante mecanismos que, en desarrollo del principio constitucional de solidaridad,
permitan que sectores sin la capacidad econdmica suficiente como campesinos, indigenas
y trabajadores independientes, artistas, deportistas, madres comunitarias, accedan al

sistema y al otorgamiento de las prestaciones en forma integral.

El Sistema de Seguridad Social Integral esta instituido para unificar la normatividad y la
planeacion de la seguridad social, asi como para coordinar a las entidades prestatarias de las

mismas, para obtener las finalidades propuestas en la presente Ley. (Congreso de Colombia, 1993)

2.2.6. Decreto 1072 de 2015.

Sistema de Gestion Seguridad, Salud en el Trabajo (SG-SST) Se recopila la normatividad en
cuanto a las relaciones laborales individuales. Se pueden llevar a cabo renovaciones automaticas,
procedimientos de terminacion unilateral, terminacion por incapacidad, pension y cierre de la
organizacion. Se mencionan las normas sobre cesantias, la base de liquidacion y normas. Son
objetivos del Ministerio del Trabajo la formulacion y adopcidn de las politicas, planes generales,
programas y proyectos para el trabajo, el respeto por los derechos fundamentales, las garantias de
los trabajadores, el fortalecimiento, promocion y proteccion de las actividades de la economia
solidaria y el trabajo decente, a través un sistema efectivo de vigilancia, informacion, registro,
inspeccion y control; asi como del entendimiento y didlogo social para el buen desarrollo de las
relaciones laborales. EI Ministerio de Trabajo fomenta politicas y estrategias para la generacion
de empleo estable, la formalizacion laboral, la proteccién a los desempleados, la formacion de los

trabajadores, la movilidad laboral, las pensiones y otras prestaciones.
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Integrado por el Ministro del Trabajo o su delegado, el Ministro de Hacienda o su delegado, el
Director del Departamento Nacional de Planeacién o su delegado, un representante de los
empresarios y un representante de los trabajadores. Tendra como funciones la fijacion de la
estructura de comisiones por la labor administrativa de las Cajas de Compensacion Familiar con
el fondo de Solidaridad de Fomento al Empleo y Proteccidn al Cesante; Establecer los criterios de
gestion y conocer y hacer seguimiento a los resultados obtenidos por el Fondo Solidario de
Fomento al Empleo y Proteccion al Cesante; Establecer los criterios de gestién y conocer y hacer
seguimiento a los resultados del Servicio Publico de empleo; entre otras. El presente decreto aplica
a las entidades del sector Trabajo, asi como a las relaciones juridicas derivadas de los vinculos
laborales, y a las personas naturales o juridicas que en ellas intervienen. (Ministerio de Trabajo,
2015)

2.3. Marco Conceptual.
En este marco conceptual esta dividida por algunos conceptos necesarios para el desarrollo de
nuestra investigacion dado para que cualquier persona sin importar sexo, opinion politica o

filosofica comprenda de manera Gptima.

2.3.1. Lean Manufacturing: Se entiende por Lean Manufacturing la busqueda de una mejora del
sistema de fabricacion mediante la eliminacion del desperdicio, donde, el desperdicio es toda
aquella actividad que no genera un valor agregado para el cliente y por tanto, las actividades por
las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar. (Rajadell; Sanchez, 2010)

Actualmente, las grandes transformaciones de la economia han convertido a los clientes en
consumidores mas exigentes, informados y conscientes del papel que juegan para las empresas, ya
que, son quienes valoran los productos, tienen cambios de habitos y con la nueva tecnologia, la
informacidn que comparten llega a miles casi al instante. Debido a esto, el cambio cultural, social
y econdmico, las empresas se han visto obligadas a ser mas flexibles, adecuar sus productos y
servicios a las tendencias actuales, innovando en sus formas de distribucion y, ademas, ofrecerlos

con rapidez y buen coste. (Rajadell; Sdnchez, 2010)
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Lean manufacturing es una filosofia de gestion enfocada a la reduccion de los 7 tipos de

"desperdicios"” (sobreproduccion, tiempo de espera, transporte, exceso de procesado, inventario,

movimiento y defectos) en productos manufacturados. Eliminando el despilfarro, la calidad

mejora, y el tiempo de produccién y el costo se reducen.

2.3.1.1.  Defectos y re trabajos: Este es el mayor tipo de derroche, que es la cantidad de
trabajo que necesita volverse a hacer, con la consecuente reutilizacion de recursos para llevarlo a
cabo (otra vez). La necesidad de reacondicionar partes en proceso o productos terminados, como
asi también reciclar o destruir productos que no reunen las condiciones optimas de calidad
provocan importantes pérdidas.

2.3.1.2.  Procesamiento incorrecto: Este tipo de producto no mejora el producto y se trata
de pasos innecesarios o procedimientos/elementos de trabajo (trabajo que no agrega valor al
producto). Desperdicios generados por fallas en materia de layout, disposicién fisica de la planta
y sus maquinarias, errores en los procedimientos de produccion, incluyéndose también las fallas
en materia de disefio de productos y servicios.

2.3.1.3.  Sobreproduccion: Este tipo de derroche origina material procesado o producto
final que no es requerido.

2.3.14. Inventario: Se refiere al material que se acumula en el lugar de trabajo, entre
procesos, 0 como producto final que podria ser entregado al cliente. Tiene muchos motivos, y en
él se computan tanto los inventarios de insumos, como de repuestos, productos en proceso e
inventario de productos terminados.

2.3.15. Movimiento: Movimientos sin valor agregado de gente, materiales, piezas o
maquinaria. Se hace referencia con ello a todos los desperdicios y despilfarros motivados en los
movimientos fisicos que el personal realiza en exceso debido entre otros motivos a una falta de
planificacién en materia ergonémica.

2.3.1.6.  Espera: Tener que esperar a que otro proceso termine antes de empezar el trabajo.
Motivado fundamentalmente por: los tiempos de preparacion, los tiempos en que una pieza debe
esperar a otra para continuar su procesamiento, el tiempo de cola para su procesamiento, pérdida

de tiempo por labores de reparaciones 0 mantenimientos, tiempos de espera de 6rdenes, tiempos
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de espera de materias primas o insumos. Los mismos se dan también en las labores administrativas.
Todos estos tiempos ocasionan menores niveles de productividad.

2.3.1.7.  Transportacion: Despilfarro vinculado a los excesos en el transporte interno,
directamente relacionados con los errores en la ubicacion de maquinas, materiales, herramientas,
y las relaciones sistémicas entre los diversos sectores productivos. Ello ocasiona gastos por exceso
de manipulacion, lo cual lleva a una sobreutilizacion de mano de obra, transportes y energia, como

asi tambien de espacios para los traslados internos. (Rajadell; Sanchez, 2010)

2.3.2. Los pilares del Lean Manufacturing.

Las herramientas lean manufacturing en una empresa industrial requiere el conocimiento previo
de unos conceptos, herramientas y técnicas con el objetivo comdn de alcanzar rentabilidad,
competitividad y satisfaccion de todos los clientes. (Rajadell; Sanchez, 2010) Los pilares del Lean

Manufacturing son:

2.3.2.1. Primer pilar: Kaizen: Segun el creado, citado por Rajadell y Sanchez (2010), “se
plantea como la conjuncidn de dos palabras, Kai, cambio y, zen, para mejorar, luego se puede decir
que kaizen significa “cambio para mejorar”. Implica una cultura hacia el cambio constante para

evolucionar hacia mejores practicas y por ende se le conoce como mejora continua.

La principal diferencia entre una innovacion y el kaizen, es que la innovacién significa una
mejora cuantitativa generada a manos de expertos, y el kaizen genera cambios graduales y
continuos como mejoras hechas por todos los involucrados. El kaizen comprende tres componentes
esenciales: la percepcion para descubrir los problemas, el desarrollo de ideas para encontrar

soluciones y latoma de decisiones, planificarlas y llevarlas a la practica. (Rajadell; Sanchez, 2010)

2.3.2.2.  Segundo pilar: El control total de la calidad: Ishikawa, citado en Rajadell y
Sanchez (2010), planteaba que el control total de calidad presenta tres caracteristicas basicas:

e Todos los departamentos participan del control de la calidad. El control de calidad durante

la fabricacion (mediante el autocontrol y otras técnicas) reduce los costes de produccion y

los defectos, garantizando los costes bajos para el consumidor y la rentabilidad para la

empresa.
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e Todos los empleados participan del control de la calidad, pero también se incluyen en esta
actividad, proveedores, distribuidores y otras personas relacionadas con la empresa.
e El control de la calidad se encuentra totalmente integrado con las otras funciones de la
empresa. (Rajadell; Sanchez, 2010)
2.3.2.3.  Tercer pilar: El just in time (JIT): Desarrollado por Taiichi Onho, el Just in time
se refiere al Sistema de produccidn en el cual, la reduccion de costes y aumento de la productividad
se da por la eliminacion del desperdicio. Con este se pretende fabricar las cantidades necesarias en
el tiempo justo y le da una vuelta a los procesos pues, en los cuales, a grandes rasgos, se vende lo
que se ha producido cuando el enfoque Optimo para el JIT es producir lo que se ha vendido.
Rajadell y Sanchez (2010) exponen que: “un proceso productivo se dice que funciona JIT cuando
dispone de la habilidad para poner a disposicion de sus clientes “los articulos exactos, en el plazo

de tiempo y en las cantidades solicitadas”. (Rajadell; Sdnchez, 2010)

En las empresas con procesos pull, lo que se busca es que el tiempo de flujo sea menor que el
tiempo de entrega o lead Time ya que permite fabricar contra pedido, no como en los procesos
convencionales en donde se produce contra stock cuando el tiempo de flujo es mayor al tiempo de

entrega y se requiere el uso de inventarios de producto terminado o en curso.

Lo anterior es transparente para el cliente, si una empresa decide brindar sus productos o
servicios contra pedido o contra stock, pero, para la empresa si tiene gran diferencia ya que
producir contra pedido significa que no habra necesidad de “adivinar” lo que el cliente necesita.
De este modo no hay posibilidad de errores en pronostico. Al contrario que producir contra pedido,
en donde existe la posibilidad de que las previsiones no concuerden con los pedidos de los clientes
por cambios externos a la empresa. Cambios de moda, tecnologia, preferencias etc. (Rajadell;
Sanchez, 2010)

2.4. Marco Ambiental.

2.4.1. Eficiencia ambiental.
La problematica ambiental se relaciona directamente con los impactos generados por los

sectores productivos, siendo éstos una de sus principales causas. El grado de afectacion depende
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principalmente de las caracteristicas de las actividades, los productos y procesos que generan o
emplean las empresas, de su ubicacidn geograficay de la capacidad de controlar, mitigar o prevenir

los impactos ambientales.

El incremento de los patrones de consumo genera un aumento de la produccion industrial, la
cual requiere insumos (recursos naturales), y procesos de transformacion que demandan energia y
generan contaminantes, lo que a su vez contribuye a un nuevo aumento del consumo, credndose
asi una espiral negativa que influye en la creciente presion sobre los recursos naturales al igual que

en la generacion de contaminantes.

En general, los problemas ambientales asociados a las empresas de manufactura tienen su
origen en la falta de tecnologias adecuadas, pero sobre todo a la ineficiencia de los procesos de
transformacion a lo largo de toda la cadena de valor, es decir desde la adquisicion de la materia
prima, pasando por la produccién y finalizando con la distribucion del producto final (incluso con

el consumo).

Los procesos de transformacion, ademas, siempre estan asociados al uso de energia y por lo
tanto estan relacionados con las emisiones atmosféricas. Por otro lado, el procesamiento de la
materia prima en la mayoria de los casos no es 6ptimo, por lo que se generan subproductos y
desechos de tipo liquido y sélido. Estas ineficiencias resultan en desperdicios ambientales. (Hoof
et al., 2008)

2.4.2. Desperdicios ambientales.

Un desperdicio ambiental se define como el uso innecesario de recursos, 0 como toda aquella
sustancia resultada de los procesos que potencialmente puede dafiar la salud humana o el medio
ambiente y pueden tener origen tanto en procesos de manufactura como en empresas de servicios.

(Hoof et al., 2008). En la practica los desperdicios industriales incluyen:

e Energia, agua y materias primas consumidas en exceso, (méas alla de lo requerido para
cumplir con los requerimientos de los clientes).
e Contaminantes y materiales que acaban en el medio ambiente en forma de emisiones,

desechos y/o descargas.
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e Sustancias que afectan a la salud humana o al medio ambiente durante su uso en los
procesos o por la presencia en los productos.

Al igual que cualquier otro desperdicio, los desperdicios ambientales no agregan valor a los

clientes o a los procesos y por lo tanto representan costos para la empresa y la sociedad en general.

En contraparte de los desperdicios ambientales, la eficiencia ambiental estd enfocada a la
prevencion de la contaminacion, producto de un uso eficiente de los recursos, lo cual conlleva

tanto beneficios ambientales como economicos (Hoof et al., 2008)
De acuerdo a Unidades, CED (2001) la mayor eficiencia econémica se logra a partir de:

e El menor uso de materias primas
e El menor consumo de energia
e La mayor recuperacion de materiales y subproductos

e Los menores pagos por impuestos y multas ambientales.

De hecho, algunas empresas han entendido y aplicado estos conceptos, orientando los esfuerzos
hacia la eficiencia ambiental en donde han encontrado verdaderas minas de oro al eliminar los
desperdicios ambientales y de manera inherente los costos que estos implican, sin embargo, en
general existe una gran diferencia en el grado de aplicacion de la eficiencia ambiental en las

organizaciones.

Podemos identificar cinco diferentes etapas de aplicacion de este enfoque (Hoof et al., 2008)
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Figura 6: Etapas.

Eapa 5. Cabdad

/’ ambiental
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Optimizacion
de productos
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Optuimizacsin
de procesos

/. Exapa 2. Control
Ewpa | /

Indiferencia

Fuente: (Hoof et al., 2008)

Etapa 1, correspondiente a la Indiferencia, las compafiias adoptan un enfoque reactivo respecto
a los problemas medioambientales, y ven el cumplimiento de las normas ambientales un obstaculo
para la marcha de sus negocios. Gran parte del sector productivo representado por pequefias y

medianas empresas se ubica en esta fase.

Etapa 2, Control de la contaminacion, las compafiias buscan cumplir la reglamentacion
medioambiental mediante el control de las fuentes de contaminacion, para lo cual se implementan
soluciones de “fin de tubo” que incluyen el uso de una variedad de tecnologias y productos para
el tratamiento de los residuos sélidos, las descargas y las emisiones y, en general, todo tipo de
contaminantes una vez producidos. Comunmente estas tecnologias no reducen la contaminacion,

sino que capturan y concentran los contaminantes, trasfiriéndolos a otro medio.

Etapa 3, Optimizacién de los procesos, las compafiias tienen una vision a mas largo plazo, y
han adoptado la gestién de riesgos como un método racional para equilibrar las potenciales
responsabilidades medioambientales con los costos. Al contrario del “fin de tubo” se busca una

prevencion de la generacion de contaminantes en la fuente de su origen.
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Etapa 4, Optimizacion de productos, incluye a aquellas compariias que han reconocido que la

prevencion de la contaminacion es mas rentable que el control de ésta, y estan buscando

oportunidades para ser ambientalmente eficientes a traves de la minimizacion de residuos, su

reduccion en el origen y otros métodos. El eco disefio es una metodologia importante en esta etapa.

Etapa 5, Calidad ambiental, comprende compafiias que adoptan la calidad medioambiental
como una de las dimensiones de la calidad total y que, por tanto, debe gestionarse en forma
integral. Es cuestionable que en la actualidad exista alguna empresa que haya llegado realmente a
esta etapa. Sin embargo, existen algunas compafiias que ya han fijado esta idea como su objetivo

altimo.

Las empresas que han incorporado a la eficiencia ambiental como parte de su estrategia de
competitividad, han caido en cuenta que pasar de una administracion de “fin de tubo” a un enfoque
de prevencién de la contaminacion resulta muy rentable y el retorno a la inversion esta garantizado.
(Hoof et al., 2008)

2.5. Marco Histérico.
2.5.1. Sector econdmico CODIGO CIIU 1104.
Sobre Elaboracién de Bebidas No Alcohdlicas, Aguas Minerales y Otras Aguas Embotelladas

(ClIU 1104), coordinada por el Ministerio de Ambiente y Desarrollo Sostenible.

El sector ha tenido un crecimiento en los ultimos 5 afios del de 19,6 % con una tendencia
positiva de alrededor de 3,6 % cada afio el cual va ligado a las oleadas de calor, la innovacion en

envases Y la oferta de los productos.

El comportamiento de este segmento ha ayudado para que el sector de las bebidas se consolide
como el gran jalonado de la industria con beneficios l6gicos en empleo y para los tenderos. El caso
de Postobon tiene una participacion del 43,1 % del mercado y especificamente Cristal con un 29,2
% siendo la marca de agua mas consumida en el mercado colombiano por encima de brisa que
tiene el 25%.
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La industria de las bebidas se incluye dentro del sector de alimentos el cual representa un 2,83%

del PIB nacional y ha tenido un crecimiento en los ultimos afios del 3%.

El consumo per céapita de alimentos en Colombia es aln muy bajo comparado con paises de
similar nivel de desarrollo en la regién. Mientras el consumo per cépita de alimentos y bebidas en
Latinoamérica fue de USD 644 en 2018, en Colombia fue de USD 455.

Se estima que el sector de alimentos y bebidas tendra ventas anuales por mas de USD 29.800
millones en 2023. Por su parte, la demanda de la industria crecerd un 6% anual en los préximos 5

afios. (Vergara Gelacio & Villada Zamora, 2019)

2.5.2. Gaseosas Colombianas S.A.S.

En general un gran referente en esta industria es Postobdn, hablar de Postobon es contar la
historia de una compafiia que ha dejado huella en Colombia gracias a su innovacion, vision de
negocios, capacidad de adaptacion y transformacion, condiciones que le permiten mantener el
liderazgo con compromiso, sostenibilidad y con el desarrollo del pais. La compafiia cuenta con la
mayor participacion de mercado en la industria de las bebidas no alcohélicas en Colombiay es la

empresa con capital 100% colombiano mas grande en ingresos en este sector.

Cuenta con 111 afios de historia en los cuales ha sido pionera en el desarrollo de la mayoria de
categorias de bebidas existentes en el mercado colombiano. Actualmente, participa en categorias
COMO gaseosas, aguas, jugos, hidratantes, energizantes y té, contando con un portafolio de mas de
35 marcas y 250 referencias, en el cual se destacan las marcas gaseosas Postobén, colombiana,
Pepsi, Bretafia, Hipinto, Popular, Seven Up, Montain Dew, Jugos Hit, Tutti Frutti, Mr. Tea, Agua
Cristal, Agua Oasis, jH20h!, Gatorade, Squash, Peak y Lipton Tea, entre otras. La compafiia
cuenta con 66 sedes entre plantas de produccion y centros de distribucion, los cuales le permiten
llegar al 90% del territorio nacional. Su talento humano asciende a cerca de 12.000 personas. Las
fortalezas en ventas y distribucidn hacen que las bebidas de Postobon se encuentren facilmente en
las tiendas, supermercados, grandes superficies y restaurantes y los hogares colombianos. De igual
forma, se pueden adquirir en los Estados Unidos, Reino Unido, Aruba, Espafia, Curazao, Panama

e Italia.
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La compafiia pertenece a la Organizacion Ardila Lille, una de las principales organizaciones

industriales de América Latina.

El sector de bebidas, junto con el sector de alimentos, constituyen la industria alimentaria de la
economia. Especificamente, el sector bebidas retine los procesos y actividades que transforman
agua, caramelos, saborizantes, colorantes y demas materias primas en productos elaborados
masivamente. Dentro de estos productos se destacan las gaseosas, los jugos, el té, las aguas

envasadas, saborizadas y gasificadas, asi como algunos productos lacteos

Como el sector se ha caracterizado por presentar constantemente lanzamientos innovadores al
mercado, esto evidencia que el estudio de las tendencias de consumo puede generar oportunidades
no exploradas en el mercado por el continuo cambio de preferencias de los consumidores. Por
ejemplo, en la actualidad muchas empresas, entidades y personas estan promoviendo la vida
saludable y con ello, el consumo de productos que cuiden la salud. Esto ha sido una alerta y
posibilidad para las empresas de productos de consumo masivo para sorprender al mercado con

productos nuevos o mejorados que vayan en pro del interés por el cuidado fisico

Dentro del sector, las aguas envasadas, saborizadas y gasificadas son productos que se
encuentran en auge, ya que muchas empresas colombianas han lanzado al mercado sus propias
marcas. Dentro de éstas se destacan Dasani de CocaCola, asi como las que son marca (Referencia
textual de Revista IAlimentos) Carulla, Exito, Oma, Juan Valdéz y Carrefour. Asi mismo, las
compafiias del sector han innovado con bebidas que promueven un estilo de vida saludable, como
puede apreciarse en los comerciales de Mr. Tea, producido por Postobén; y en la informacion

nutricional de Lipton, comercializado por Unileve. (Vergara Gelacio & Villada Zamora, 2019)

3. DISENO DE LA INVESTIGACION.
3.1. La investigacion.

Realizamos una investigacion a profundidad descriptiva, correlacionada entre los temas y

explicativa mediante las herramientas del lean manufacturing atras de ejemplos reales de empresas
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del sector manufacturero de las gaseosas, para poder lograr mejores resultados a el momento de

elegir que herramienta es la mejor y mas utilizada en este mercado.

Mediante autores que dan su punto de vista lograremos identificar que tan convenientes son
estas herramientas en este sector manufacturero, mediante buscadores especiales analizaremos a
profundidad la herramienta que utilizaremos. Lograremos identificar sus ventajas y desventajas a

el momento de utilizarla.

3.2. Métodos al emplear el lean manufacturing en el sector manufacturero.
En este espacio determinaremos mediante tablas de comparacion, lineas del tiempo, graficas

entre otras cual es la mejor y mas efectiva a el momento de colocarla en practica en esta industria.

Los métodos de investigacion para esto en el cual se realizan las estrategias, procesos y técnicas
utilizadas en la recoleccion de datos o de evidencias para el analisis, con el fin de descubrir

informacion nueva y contribuir con ideas personales aportando una mejor solucién.

Figura 7: Estructura de compafiia lean.
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Fuente: (Ceupemagazine.com, 2019)
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3.3. Factores claves del éxito del lean manufacturing.
Hablaremos sobre los principales factores claves del lean manufacturing y lo mostraremos en un

grafica de barras donde se delimita cual es el mas importante.

En estas herramientas surgen de la filosofia japonesa, que pretende hacer mas con menos,
eliminando todo tipo de desperdicios en materiales y recursos; mediante la aplicacion de diferentes
herramientas administrativas y de produccion que incluye entre otras, la mejora continua. Se
entiende por desperdicio, todas aquellas actividades que no aportan valor al producto y por las

cuales el cliente no esta dispuesto a pagar.

3.4. Principales logros y barrera en la implementacion del lean.

A partir de una investigacion de aspectos cualitativos mediante la metodologia de estudio de
caso. Se encontr6 que el compromiso de los duefios y directivos, el liderazgo visto desde las
competencias Lean, el cuidadoso disefio de indicadores y su seguimiento y el entrenamiento en la
filosofia y operacidn, son esenciales a la hora de realizar la implementacion; estos ayudaron en la
mejora de aspectos relevantes como la productividad y rentabilidad. En algunas, la

implementacidn exitosa, permitio extender su aplicacién a sus proveedores mas importantes.

4, DESARROLLO DEL TRABAJO DE GRADO.

En esta seccion se desarrollan todas las etapas para el cumplimiento de los objetivos, para este
proceso se realizaron comparaciones, graficas, tablas de datos. Ejemplo, lineas del tiempo, entre
otras, que se realizaron en sector industrial manufacturero de las gaseosas, analizando,
investigando y redactando la mejor herramienta a utilizar en este amplio mercando buscando la

mejora continua, en la calidad y en la produccion.

4.1. Lean manufacturing en empresas manufactureras del sector productivo industrial
de las gaseosas.

La aplicacion del lean en la industria de embotellamiento sirve para mejorar su productividad,
mejorando el &mbito de trabajo, reduciendo despilfarros y logrando minorizar los costos en el area
de produccion e identificando su problematica méas grande. Gracias a esta metodologia podemos
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evaluar las debilidades y oportunidades en la cuales se podran colocar medidas de mejora que se
permiten adecuar a la empresa y sus nuevas condiciones en el mercado asi mismo como darle el

conocimiento y las herramientas necesarias para afrontar con éxito a inciertas situaciones futuras.

En la situacion actual las empresas deben utilizar todas estas herramientas, e un entorno cada
vez mas y mas competitivo para poder incrementar sus niveles de eficiencia. Las personas son el
capital mas importante de la empresa. Unas culturas empresariales lean implica colaboracién y
comunicacion de todos los niveles de la empresa. Los trabajadores estan en contacto permanente
con el medio de trabajo, por lo tanto, son los primeros en observar y mejorar los problemas. Sin
apoyo en las personas del equipo donde haya un clima adecuado, haciéndoles participes y
comunicando con exactitud lo que se espera de ellos sera imposible utilizar las técnicas de mejora

de los procesos que propone esta estrategia. (ver anexo A).

4.2.  Principios fundamentales del lean manufacturing en empresas del sector industrial
productivo de las gaseosas.
Se crea una tabla en la que muestra los 5 principios fundamentales del lean y su mejor manera

para aplicarlos.

Tabla 1: Procesos y aplicaciones.

PRINCIPIO LEAN MANUFACTURING COMO APLICARLO

Definiendo claramente que agrega valor para el

Eliminar procesos innecesarios cliente

El Lean no es un sistema estatico, requiere un
Buscar la perfeccidn esfuerzo constante, ademas de muchas
repeticiones que le permitan acercarse a la
excelencia
Siempre debe existir un flujo continuo, evitando

Crear flujo continuo cuellos de botella.
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El sistema debe funcionar a través de la

Establecer un sistema pull demanda del cliente, cumpliendo los tiempos

pactados de entrega justo a tiempo (JIT)

A través de un seguimiento y mapeo correcto

Identificar la corriente de valor del flujo de valor a lo largo de los procesos

Fuente: Autores.

4.3. Lineadel tiempo del lean manufacturing en empresas del sector industrial productivo

de las gaseosas.

Encontramos una linea del tiempo en que a través del tiempo se ve reflejado la utilizacion del
lean manufacturing en este mercado.

Figura 8: Linea del tiempo lean manufacturing.
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4.4. Comparacion entre las empresas que utilizan el lean manufacturing y las que no la

utilizan en el sector industrial productivo de las gaseosas.

En esta Tabla se muestra la comparacion de los beneficios o las desventajas de las empresas

que utilizan o no utilizan el lean.

Tabla 2: Implementacion de empresas vs no implementacion en empresas.

EMPRESAS QUE UTILIZAN EL LEAN
MANUFACTURING

EMPRESAS QUE NO UTILIZAN EL LEAN
MANUFACTURING

> REDUCCION CONSIDERABLE EN
LOS TIEMPOS DE ENTREGA:
PERMITE UN ACORTAMIENTO EN
EL TIEMPO COMPRENDIDO ENTRE
UNA ORDEN DE COMPRA 'Y SU
ENTREGA AL CLIENTE.

» REDUCCION EN LOS GASTOS DE
PRODUCCION.

» AUMENTO EN LA
PRODUCTIVIDAD: MAYORES
BENEFICIOS EN LA CONSECUCION
DE LOS MISMOS PRODUCTOS
FINALES.

» MEJORAS DE LA CALIDAD.

> REDUCCION EN EL INVENTARIO Y
EN EL STOCK DE LOS PRODUCTOS.

» GRAN CONTROL EN LOS
DESPERDICIOS DEL PROCESO.

Puede ocurrir un desabastecimiento puntual del
producto: Los procesos Lean deben seguirse con
gran precision, ya gque, en caso contrario, pueden
producirse cuellos de botella, tiempos de cambio

en el producto o en su calidad.

Problemas entre personal y direccion: Tanto el
cambio en la produccion como la reduccién de
costes, pueden implicar problemas en los
trabajadores de la industria, ya que se traduciran
en recortes o cambios con respecto a su status
quo original.

Importantes gastos durante su implementacion:
Esta metodologia no se aplica de la noche a la
marfiana, es necesario un cierto tiempo y como
consecuencia de ello, unos costes hasta que todo
el mundo implicado consiga una buena
compenetracion.

La necesidad de una revision profunda en los
sistemas productivos: Y esto puede ocasionar
problemas derivados en estrés y resistencia por

parte de ciertos empleados,

Fuente: Autores.

4.5. Conceptos claves del lean manufacturing en el sector industrial productivo de la

gaseosas.

Las empresas estan interesadas en saber mas sobre este concepto de estrategia empresarial,

debes saber que hay tres aspectos sobre los que bascula la filosofia lean:
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4.5.1. Efectividad.
Una organizacién que desarrolla con éxito Lean Manufacturing es una empresa que se enfoca en

satisfacer las expectativas del cliente.

4.5.2. Eficiencia.
Se utilizan los recursos oportunos, se mejoran los procesos para eliminar aquello que no aporta

valor y por lo tanto se alcanza la maxima eficiencia.

4.5.3. Innovacion.
Una cultura empresarial donde los trabajadores son capaces de identificar los problemas y
subsanarlos y que cuenta con un liderazgo comprometido que persigue la mejora constante, es una

cultura que apuesta por la innovacion. (Ver Anexo B).

4.6. Las herramientas que se utilizan de lean manufacturing en empresa del sector
industrial productivo.
4.6.1. Las5S: Elordeny lalimpieza son la clave para esta herramienta Lean que, como su nombre
indica, se basa en una serie de 5 principios que pretenden evitar todo lo superfluo dentro de los
procesos de produccién:
o Clasificacion (Seiri): identificar todo aquello que no tenga utilidad y eliminarlo.
e Orden (Seiton): organizar el lugar de trabajo con fin de optimizarlo.
e Limpieza (Seiso): eliminar toda la suciedad en el puesto de trabajo.
e Estandarizacién (Seiketsu): definir y documentar una serie de protocolos y normas para
evitar el desorden y la suciedad.
e Disciplina (Shitsuke): tomar conciencia de la importancia de seguir cada principio para
conseguir las metas fijadas y la mejora continua.
4.6.2. Kanban: se pretende gestionar el suministro de componentes que recibe cada eslabon de
la cadena de fabricacion. Para ello hace uso de una serie de tarjetas, de las que hablaremos en
profundidad mas adelante. De hecho, la palabra japonesa Kanban puede traducirse por “tarjeta

visual”, ya que “kan” significa “visual” y “ban” tarjeta.
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En la implementacion de Kanban los productos se van fabricando en funcion de la demanda en
lugar de por metodos predictivos. Esto es lo que se conoce como un sistema de produccion pull,
en el que una etapa del proceso de fabricacion “tira” de la inmediatamente anterior para solicitarle
lo que necesita para trabajar. En la otra cara de la moneda hallamos el sistema push, donde las

materias primas almacenadas son las que “empujan” al resto de fases de produccion.
Para que el sistema funcione correctamente, se enumeran las siguientes reglas:

a. Un proceso solo retirara del proceso anterior las cantidades necesarias, que vendran
especificadas en la tarjeta.

b. Un proceso solo producira articulos en las cantidades que también apareceran concretadas
en la tarjeta.

c. Nada se fabrica sin su respectiva tarjeta.

d. Cada producto debe llevar adjunto una tarjeta.

e. Los productos defectuosos o que sus cantidades sean incorrectas nunca se envian al
siguiente proceso.

f. El nimero de tarjetas debe ser el menor posible, sefial de que los procesos estan

optimizados.

4.6.2.1. Pasos para implementar Kanban en la industria.
Poner en funcionamiento la metodologia Kanban no es algo que se realice de un dia para otro.
Para ello hara falta seguir una serie de instrucciones gue nos aseguraran que lo estamos realizando

adecuadamente:

a. ldentificar y describir al detalle todos y cada uno de los procesos que se ejecutan en la
fabrica.

b. Visualizar los procesos descritos anteriormente: asignarles una tarjeta y colocar estas
tarjetas en el panel Kanban.

c. Una vez visualizados los flujos de trabajo es mas identificar problemas como los cuellos

de botella, por lo que, en los casos que sea necesario, habra que redisefiarlos y optimizarlos.
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d. Limitar el Work in Progress. Es decir, intentar reducir el nUmero de tareas que se realizan
de forma que los trabajadores puedan centrarse en lo verdaderamente importante.

e. Medir y actuar en consecuencia. Kanban es una metodologia dinamica, por lo que habra
que ir analizando los rendimientos obtenidos y ejecutar acciones destinadas a la mejora

continua.

4.6.2.2.Ventajas de aplicar Kanban.
Como estais pudiendo ver, Kanban ofrece a la industria una forma de trabajar ventajosa en la

que la eficiencia predomina. Estos beneficios podemos clasificarlos de la siguiente manera:

e Ayuda a priorizar esfuerzos, definiendo objetivos concretos y simplificando la toma de
decisiones estratégicas.

e Evita la sobrecarga de trabajo.

e Hace que el trabajo sea mas colaborativo, mejorando la comunicacion entre diferentes
departamentos y miembros de la cadena de produccion.

e Se elimina todo aquello que no aporte valor al producto y que pueda considerarse un
“desperdicio”, con sus consecuentes gastos.

e Se incrementa la sostenibilidad. Al trabajar a un ritmo constante y soportable por los
equipos, los empleados se encuentran mas codmodos e implicados, estando més dispuestos

a aportar ideas innovadoras de mejora.

4.6.3. Flujo continuo u one piece flow.
Esta técnica se basa en los sistemas de produccién pull, en el que la fabricacién funciona en

base a la demanda, reduciendo stock y sus costes asociados, y ajustandose al principio just in time.

Solo se fabrican las cantidades requeridas por el cliente y en cada fase, los responsables de esta

deben:

e Inspeccionar la pieza recibida de manera que esta se encuentre en perfectas condiciones
e Proceder a la fabricacion segun las especificaciones

e Inspeccionar las piezas o productos que salen de esa etapa
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Con esta metodologia el proceso global de fabricacion fluye sin paradas ni cuellos de botella

que lo entorpezcan.

Figura 9: Herramientas del lean manufacturing.
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Fuente: (Favela Herrera et al., 2019)

4.7.  Comparacion de la mejor herramienta a utilizar del lean manufacturing en el sector
industrial productivo de las gaseosas.

La mejor herramienta a utilizar es kanban y las 5s pues lograr organizar una empresa que
requiere un enfoque mas estratégico y se debe tener en cuenta varias etapas de optimizacion, por
lo que la metodologia 5S (control de calidad) ha sido una de las mas utilizadas por las compafiias
para obtener este fin. Funciona de manera préactica, dirigiendo los esfuerzos en cinco niveles
distintos, con el objetivo de hacer que la empresa logre un alto nivel de actuacién y que esta

perspectiva se difunda por la cultura organizacional.

Por supuesto que trabajar la optimizacion de cada uno de estos parametros trae resultados

positivos. Las organizaciones que aplican el método 5S pueden alcanzar muchas ventajas.

Ademas, que kanban es una herramienta que busca poder medir el rendimiento de los

trabajadores o equipos, asi como detectar cualquier problema que se genere durante el transcurso
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de la tarea. El flujo de trabajo queda claro en cada fase del proyecto gracias a la organizacion de
las tareas por estados y de la duracion estimada que se indica para cada una de ellas. Por ello, es
posible prever una cantidad de trabajo adecuada y asequible para el cumplimiento de las metas,
ligado al segundo punto, gracias a la organizacion del flujo de trabajo podremos medir y cumplir
con los tiempos de entrega demandados por el cliente y poder ver las tareas que se han hecho, las
gue se estan haciendo y las que quedan por hacer ayuda a una correcta distribucion: todo el equipo

puede ver cdmo va el transcurso del trabajo y saber cudl es el siguiente paso. (Ver Anexo c).

4.8. Beneficios para las empresas del sector productivo industrial que aln no

implementan el lean manufacturing.

Tabla 3: Principales beneficios del lean manufacturing en empresas del sector industrial de las gaseosas.

BENEFICIOS PARA LAS EMPRESAS DEL SECTOR PRODUCTIVO
INDUSTRIAL QUE AUN NO IMPLEMENTAN EL LEAN MANUFACTURING.

1. Contribuye a la mejora de la productividad
Al desechar procesos improductivos, se consiguen grandes mejoras en el rendimiento de la
empresa.
Mayor satisfaccion para el cliente
2. El Lean Manufacturing se enfoca en satisfacer las necesidades precisas del cliente,
procurando que la entrega del producto se realice en el momento y lugar requerido por
este.
Reduccidn de costos
3. Al mismo tiempo que se optimizan los procesos de produccion, se reducen costos
innecesarios que antes solian estar destinados a actividades que no proveian beneficios a la
empresa.
Reduccion de inventarios
4. Bajo este modelo de gestion se busca minimizar los 'despilfarros’, reduciendo asi, la

sobreproduccion y permitiendo ahorros en la administracion de inventarios.

Fuente: Autores.
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5. RESULTADOS.
5.1. Kanban.

Gracias a su exclusivo sistema de produccion puso las bases del Lean Manufacturing
(“produccion ajustada”). Su propdsito fundamental consistid en minimizar los desperdicios sin
afectar la produccion. El objetivo principal fue crear més valor para el cliente sin generar mas

gastos.
Los cuatros principios basicos de Kanban por el que nos inclinamos fueron:

5.1.1. Principio 1: Empezar con lo que hace ahora.
Kanban no requiere configuracion y puede ser aplicado sobre flujos reales de trabajo o procesos
activos para identificar los problemas. Por eso es facil implementar Kanban en cualquier tipo de

organizacion, ya que no es necesario realizar cambios drasticos.

5.1.2. Principio 2: Comprometerse a buscar e implementar cambios incrementales y evolutivos.

El método Kanban esta disefiado para implementarse con una minima resistencia, por lo que
trata de pequefios y continuos cambios incrementales y evolutivos del proceso actual. En general,
los cambios radicales no son considerados, ya que normalmente se encuentran con resistencias

debidas al miedo o la incertidumbre del proceso.

5.1.3. Principio 3: Respetar los procesos, las responsabilidades y los cargos actuales.

Kanban reconoce que los procesos en curso, los roles, las responsabilidades y los cargos
existentes pueden tener valor y vale la pena conservarlos. El método Kanban no prohibe el cambio,
pero tampoco lo prescribe. Alienta el cambio incremental, ya que no provoca tanto miedo como

para frenar el progreso.

5.1.4. Principio 4: Animar el liderazgo en todos los niveles.

Este es el principio mas novedoso de Kanban. Algunos de los mejores liderazgos surgen de
actos del dia a dia de gente que esta al frente de sus equipos. Es importante que todos fomenten
una mentalidad de mejora continua (Kaizen) para alcanzar el rendimiento 6ptimo a nivel de equipo/

departamento/ empresa. Esto no puede ser una actividad a nivel de direccion.
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Aunque aceptar la filosofia de Kanban y embarcarse en el viaje de transicion es el paso mas

importante, cada organizacion debe tener cuidado con los pasos practicos. Hay seis practicas

centrales identificadas por David J. Anderson que deben estar presentes para una implementacion

con éxito.
a. Visualizar el flujo de trabajo.

Lo primero y lo mas importante es entender qué se necesita para el transcurso de un producto
desde su pedido hasta su entrega. Solo después de entender coémo funciona actualmente el flujo de
trabajo, puede aspirar a mejorarlo haciendo los ajustes necesarios.

Para visualizar el proceso en Kanban, se necesitara un tablero con tarjetas y columnas. Cada
columna del tablero representa un paso en su flujo de trabajo. Cada tarjeta kanban representa un

elemento de trabajo.

Cuando comience a trabajar en el elemento X, se arrastra hasta la columna “Por hacer” y cuando
el elemento esté acabado, se mueve hasta la columna “Hecho”. De esta forma, puede facilmente

seguir el progreso y detectar los cuellos de botella.
b. Eliminar las interrupciones.

El cambio de enfoque puede dafiar seriamente el proceso y la multitarea (o multitasking) podria
provocar generacion de desperdicios. Esta es la razon por la cual, la segunda préactica de Kanban
se enfoca en establecer los limites del trabajo en proceso (los limites WIP). Si no hay limites de

trabajo en proceso, no esta haciendo Kanban.
c. Gestionar el flujo.

La idea de implementar un sistema Kanban es crear un flujo continuo e ininterrumpido. Por
flujo nos referimos al movimiento de elementos de trabajo a través del proceso de produccion. Lo

que interesa es la velocidad y la continuidad del movimiento.
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Idealmente, se quiere un flujo rapido e ininterrumpido. Esto significaria que nuestro sistema
esta creando valor rapidamente. O sea, minimizar el riesgo y evitar el coste de retraso, pero también

hacerlo de manera previsible.
d. Hacer las politicas explicitas (Fomentar la visibilidad).

No puede mejorar algo que no se entiende. Esta es la razon por la cual el proceso debe estar
bien definido, publicado y promovido. Las personas no se asociarian ni participarian en algo que

no creen que sea Util.

Cuando todos estén familiarizados con el objetivo comin, podran trabajar y tomar decisiones

con respecto a cambios que les moveran hacia una direccion positiva.
e. Circuitos de retroalimentacion.

Para que el cambio positivo ocurra, tenga éxito y sea duradero, se necesita hacer una cosa mas.
La filosofia Lean admite que las reuniones regulares son necesarias para la transferencia de

conocimiento (circuitos de retroalimentacion).

Tales son las reuniones diarias de pie para sincronizar el equipo. Se llevan a cabo frente al
tablero Kanban y cada miembro comparte con los demas lo que €l o ella hizo el dia anterior y qué

va a hacer el dia de hoy.
f. Mejorar colaborando (usando modelos y el método cientifico).

La forma de lograr la mejora continua y el cambio sostenible dentro de una organizacion se
consigue a través de la vision compartida para un futuro mejor y la comprension colectiva de los

problemas que deben superarse.

Los equipos que tienen un entendimiento compartido de las teorias sobre el trabajo, el flujo de
trabajo, el proceso y el riesgo, tienen mas probabilidades de crear una comprension compartida de

un problema y sugerir acciones de mejora que pueden acordarse por consenso.
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5.2. LAS5S.

Este concepto se refiere a la creacion y mantenimiento de areas de trabajo mas limpias, mas
organizadas y mas seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor "calidad de vida" al trabajo. Las
5's provienen de términos japoneses que diariamente ponemos en practica en nuestra vida cotidiana
y no son parte exclusiva de una "cultura japonesa" ajena a nosotros, es mas, todos los seres
humanos, o casi todos, tenemos tendencia a practicar o0 hemos practicado las 5's, aunque no nos

demos cuenta. Las 5's son:

e Clasificar, organizar o arreglar apropiadamente: Seiri.
e Ordenar: Seiton.

e Limpieza: Seiso.

e Estandarizar: Seiketsu.

e Disciplina: Shitsuke.

El objetivo central de las 5's es lograr el funcionamiento mas eficiente y uniforme de las
personas en los centros de trabajo. Cuando nuestro entorno de trabajo esta desorganizado y sin
limpieza perderemos la eficiencia y la moral en el trabajo se reduce.

La implantacion de una estrategia de 5's es importante en diferentes areas, por ejemplo, permite
eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las condiciones de seguridad industrial,

beneficiando asi a la empresa y los empleados.
Algunos de los beneficios que genera las estrategias de las 5's son:

e Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacion de los empleados.
e Mayor calidad.

e Tiempos de respuesta mas cortos.

e Aumenta la vida atil de los equipos.

e Genera cultura organizacional.

e Reduccidn en las pérdidas y mermas por producciones con defectos.
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La produccion ajustada es un método para eliminar los residuos de un proceso que consigue
crear mas valor para el cliente y, por eso, muchas empresas se plantean un cambio de enfoque asi.
Al implementar este conjunto de principios y préacticas, las empresas pueden crear productos y

servicios de alta calidad utilizando menos dinero, tiempo y esfuerzo.

Basada en conceptos y principios de produccion ajustada, la metodologia Lean considera el

proceso de disefio como un conjunto de tres modelos diferentes: conversion, flujo y valor.

Se necesitan cumplir con las siguientes etapas para producir mejoras y cambios en base a Lean

manufacturing:

a. Diagnostico.
e Autoevaluar los sistemas y procesos.
e Establecer prioridades.

b. Implementacion de cambios.
e Empezar por eliminar el desperdicio.
e Reducir el inventario innecesario.
e Acortar los ciclos de produccion.
e Acelerar el tiempo de respuesta.

e Ampliar la autonomia de los empleados.
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6. CONCLUSIONES.

En los articulos revisados, se observa que las herramientas Lean, que mas utiliza Colombia son
metodologia 5s, Kanban, Smed y Kaizen, logrando excelentes resultados en la eficiencia por la
productividad en procesos para el éxito en desarrollo de la filosofia Manufacturing, en efecto en
las compafiias colombianas es clave y contundente el compromiso que deben adquirir los
propietarios y los altos directivos en las organizaciones, en hacer y dejar hacer, para tal efecto
deben tener asesores expertos en Lean que entrenen y capaciten a todos los colaboradores
involucrados en las metodologias que estas empresas deseen adaptar. Las compafiias colombianas
buscan dentro de sus procesos eliminar actividades aplicando herramientas de Lean como las 5°S
, las que les pueden generar sobre costos improductividad y reprocesos, dentro de estas revisiones
los problemas encontrados en su mayoria fue la cantidad de desperdicios, por la falta de control en
la produccion y en la materia prima utilizada, conociendo los problemas presentados se decidieron
buscar soluciones mediante la aplicacion de la herramienta 5°S con lo que se logra conseguir mayor
productividad .Estandarizar los procesos en compafiias colombianas se logra gracias a la aplicacién
de herramientas como la kanban , con la cual se logra la eficiencia en los procesos y el costo de su
implementacién es minimo, a lo que se suma que en esta se presentaban problemas de desperdicio
y mal manejo de los procesos, ademas de la demora en la atencion de los pacientes, “por lo tanto
con el uso esta herramienta se logra terminar los desperdicios, mejora en los proceso y una mejor

atencion a los pacientes.
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7. RECOMENDACIONES.

Es importante saber que no es facil cambiar la forma de trabajo de una persona y ain menos la de

un area de una empresa, pero lo mas dificil es mantener ese cambio.

Se considera haber cumplido con el objetivo presentado al inicio de esta monografia, el cual
consistio en analizar las herramientas de la ingenieria industrial factibles de aplicar para mejorar
las condiciones productivas del sistema de producciones de las empresas para asi disminuir los

retrasos y los cuellos de botellas.

Como recomendacion para las empresas, se sugiere que le sigan dando seguimiento a lo que ya
se ha desarrollado y le den a su personal, la capacitacion necesaria, eso le sera de mucha ayuda
cuando se presenten algunos problemas para que pueden ser detectados a tiempo y asi mismo

encontrar la forma rapida de corregirlos.

Para puntualizar la finalidad del analisis de las herramientas es necesario que la empresa se
integre en todos los niveles de la misma porque de ello dependera que los logros obtenidos se sigan

ayudando a su eficaz y eficiencia

La aplicacion de esta filosofia organizacional es fundamental al éxito de una empresa, y mas en
el contexto colombiano, donde la implementacion es practicamente nula, entendiendo que no se
encuentra ninguna empresa en el mundo que se sostenga en el tiempo sin aplicar la mayoria de
estas técnicas de manera adecuada, se recomienda hablar y concientizar a los empleados de la
importancia y utilidad que traerd la implementacion de nuevos métodos, para que ellos sepan
porque se estan haciendo las cosas y se comprometan a colaborar, de otro modo ellos rechazaran

lo nuevo, ya que el ser humano por naturaleza tiende a rechazar lo desconocido.

La compafiia que quiera implantar Lean en su entorno debe documentarse bien, acerca de esto.
Primeramente, afrontar la fase Pre-Lean, para posteriormente proceder a la implementacién de
Lean, teniendo en cuenta los resultados de ambientes similares al suyo de acuerdo con la

documentacion consultada.
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Porque no todos los ambientes de produccion son aptos para la implementacion de Lean

Manufacturing, debido a las restricciones que tiene la herramienta.
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8. ANEXOS.
8.1. Anexo A.

Podemos encontrar un plan de accion del lean manufacturing en una empresa del sector
industrial de las gaseosas.

Diez (10) pasos para el plan de accién:
Formacion de un equipo Lean
Capacitacion

Identificacion del valor en la produccion
Mapeo del flujo de valor

Identificacidn desperdicios

Despliegue de las herramientas Lean
Anélisis de resultados.

Establecimiento de un plan de mejoras.

© o N o O B w N PRF

Aplicacion y estandarizacion.
10. Reinicio del ciclo las veces que sea necesario, buscando siempre acercarse.

Figura 10: Plan de accion.
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Fuente: (mejora8.com, 2021)
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8.2. Anexo B.

Tabla 4: Conceptos mas importantes del lean manufacturing en el sector de las gaseosas.

5 CONCEPTOS _|% CLASIFICATORIO |

4 |EFICIENCIA A5%
5 |EFECTIVIDAD 32%
5 IMNOVACION 23%

Fuente: Autores.

Figura 11:Conceptos méas importantes del lean manufacturing en el sector de las gaseosas.

% CLASIFICATORIO

mEFACIENCIA |
® EFECTIVIDAD
= IMNOVACION

Fuente: Autores.

8.3. Anexo C.
Grafica de barras en la que se muestran las mejores herramientas del lean manufacturing a nivel

productivo en las empresas de sector industrial de las gaseosas.

Tabla 5: Herramientas mas utilizadas a nivel productivo.

12 'HERRAMIENTAS MAS UTILIZADAS % NIVEL PRODUCTIVO

13 |[KANBAN 40%
14 |LAS 55 20%
15 |FLUJO CONTINUC 15%
16 |[AUTOMATIZACION DE TAREAS 10%
17 MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL 5%

Fuente: Autores.
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Figura 12: Herramientas mas utilizadas a nivel productivo.
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Fuente: Autores.
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