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INTRODUCCION.

En la actualidad, las empresas se enfrentan a un mercado altamente competitivo donde la
eficacia en cada uno de sus procesos garantiza su permanencia y sostenibilidad a lo largo del
tiempo. El concepto de productividad se entiende como la capacidad que tiene una organizacion
de cumplir con los objetivos trazados en términos financieros y de crecimiento a través de la
utilizacion racional de los recursos disponibles. Hoy en dia, la filosofia Lean Manufacturing
representa uno de los enfoques mas utilizados en la industria, con el objetivo de identificar,
mitigar y/o eliminar las actividades que no agregan valor a los procesos y por ende ocasionan
desperdicios de tiempo, dinero y producto (Rivera Cadavid, 2011)

Cuando se va a iniciar un proceso de mejoramiento a través de herramientas Lean
Manufacturing, el primer paso que se debe realizar es la aplicacion de una metodologia conocida
como mapa de cadena de valor (Value Stream Mapping), la cual consiste en un diagndstico de
la situacion actual de la compariia con el fin de mostrar el flujo de materiales e informacién que
tiene cada uno de los subprocesos y de esta forma identificar aquellas actividades que no agregan
valor al producto. A partir de los problemas hallados, se procede a realizar un plan de mejora,
el cual involucre la aplicacion de otras técnicas de la filosofia Lean Manufacturing como lo son
5S, SMED, Sistemas Kanban, Trabajo estandarizado y gestion visual. Por Gltimo, se realiza un
mapa de cadena de valor donde se presenta la situacion futura, con el objetivo de determinar si
aquellas mejoras planteadas realmente impactaron positivamente los indicadores de
productividad de la compafiia objeto de estudio y por ende redujeron los tiempos de valor no

agregado dentro del proceso (Carreras Rajadell & Garcia Sanchez, 2010)

Hoy en dia, la industria carnica es considerada una de las mas representativas en la economia
mundial. En Colombia, el consumo y la produccién de carne va en aumento, hecho reflejado en
los indicadores de la Federacion Colombiana de Ganaderos (FEDEGAN), la Asociacion
Nacional de Porcicultores (FNP) y el Fondo Nacional del Ganado (FNG), los cuales sefialan que
el consumo de proteina animal es de 62.3 kilogramos promedio por habitante, en donde la carne
de res obtiene el 31.3% y la carne de cerdo el 11.6%. Por tal motivo, en esta investigacion, se

selecciond una empresa dedicada a la produccién de alimentos carnicos en el centro del Valle



del Cauca, la cual tiene como fin producir y comercializar carnes de cerdo y ganado vacuno a
partir de procesos con altos estandares de inocuidad garantizando alta calidad en sus productos
(Herdiana, 2013) .

Este trabajo busca realizar una propuesta de mejora a través de herramienta Lean
Manufacturing las cuales se tienen como soporte los datos obtenidos en la simulacion por medio
de la software Flexsim la cual permitid identificar los cuellos de botella del proceso productivo,
donde por medio un diagnostico inicial de la compafiia a través de la herramienta mapa de
cadena de valor, con el fin de identificar un conjunto de mejoras que permita obtener un mejor

desempefio en sus lineas de produccién en cada uno de los diferentes subprocesos.



1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Para el afio 2013 Colombia contaba con 428 compafiias dedicadas a la produccion de carne,
posicionandose como el cuarto pais ganadero mas grande de Latinoamérica, ya que posee
caracteristicas excepcionales como lo son: carnes limpias, bioldgicas y orgénicas las cuales son
de gran demanda en los mercados. Se resaltan como pioneras la ciudad de Bogota y los
departamentos de Antioquia, Valle del Cauca, Atlantico, Santander y Cundinamarca, ya que
estas poseen un alto potencial entre los socios estratégicos enfocandose en la produccion,
transformacion y comercializacion de productos cérnicos con conocimiento en patrones de

consumo y distribucion nacional (Tobergte & Curtis, 2013).

En los ultimos afios, Colombia ha experimentado un crecimiento en el consumo de alimentos
carnicos el cual presenta un promedio anual de 17.3 Kilos resy 12.2 kilos proteina de cerdo
por persona (FEDEGAN, 2022). Adicionalmente el Valle del Cauca, es considerado la tercera
region con mayor consumo de carne de cerdo en Colombia con el 17% , segun la Asociacion
Colombiana de Porcicultores, lo que genera una gran oportunidad de negocio para aquellas

empresas que se encuentran dentro de este sector (Porcina, 2022)

La empresa objeto de estudio es una organizacion productora de alimentos carnicos la cual
tiene como misién producir y comercializar carnes de res y cerdo en el Valle del Cauca, el
proceso inicia con el descargue de las canales las cuales pasan a un proceso de desposte, pasando
a la seleccion grande (pulpas) y seleccién pequefia (huesos), para ser procesados en el registro
de la produccion con el fin de rectificar el producto en transito donde la merma debe ser inferior
al 0.1% luego pasan al marinado donde se inyectan las salmueras con proteinas, de esta forma
se procede al reposo del marinado por 12 horas para a destinarlo al empacado al vacio y
finalmente se deriva el almacenamiento en congelador y en nevera para terminar en el

alistamiento y despacho del mismo.

Por consiguiente, la planta presenta diversos factores criticos en cada uno de los subprocesos
como es el caso del area de registro en donde los equipo son manuales los cual impide tener un

proceso rapido y con agilidad; ademas la parte de empacado al vacio presentan diversos criterios



al empacar y etiquetar los productos ya que presenta un orden desacertado puesto que al
momento de llevar a cabo la operacién esta se realiza de forma inversa o también llamada
retroceso; asi mismo en la parte de seleccion del producto a seleccionar por parte de los operarios
ya sean nuevos o antigua el proceso no esta estandarizado y se realiza a criterio del colaborador,
dado que el area de seleccidn se realiza de forma rutinaria teniendo como base conocimiento de
los operarios antiguos para desempefiar las tareas de forma rapida y agil; adicionalmente en la
misma area fisica se presenta una acomodacion desacertada del lugar segun los cortes grandes
y pequenios, en el area de desposte se presentan diversos paros en el alistamiento de la linea de
produccion cuando se hace la limpieza de la linea (POES) se otorgan unos tiempos de descanso
a los operarios de aproximadamente de 30-45 minutos, ademas de ello en la parte de despachos
se presenta un flujo desacertado al momento de gestionar el alistamiento del area de trabajo por
poca sefializacion del lugar. Otro factor crucial es la rotacion de inventarios en los cuartos de
almacenamiento en la cual se ha evidenciado falta de control con cada una las fechas de
caducidad segun los expuesto por el jefe de planta ya que en los cuartos tienen productos con
fecha predecesoras al final respecto a los lotes mas nuevos que se encuentran comienzo , el area
de marinado presenta normalidad debido a que esta trabaja al ritmo de la maquina, en la mayoria
de los proceso hace falta el uso de insumos tecnoldgicos de alta calidad tales como:
(calculadoras, computadores, impresoras adecuadas), ademas en el rotulado y la etiqueta del

producto se busca tener mejor trazabilidad con los lotes.



Figura 1 (Proceso de produccion)
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Fuente: informacion suministrada por la gerencia de la empresa.
En la figura 1 se detalla el proceso de produccion de la empresa en donde se muestra el

flujo desde la entrada de las canales hasta su despacho evidenciando el comportamiento en
toda la linea de produccion como se describe a continuacion:

La linea azul es la primera etapa de almacenamiento en el cual se lleva a cabo la
refrigeracion del producto

La linea verde es la segunda etapa del almacenamiento se entiende que los productos que
se encuentran en refrigeracion se deben trasladar el producto a congelacion.

La linea naranja es la Gltima etapa donde se cumple la funcién de trasladar los productos
de congelacidn a el area de despachos donde se carga en los vehiculos.



Tabla 1 (Tiempos del proceso de la planta)

" Tiempo unitario | Tiempo Unitario
Area a evaluar
cerdo Res

Recepcion de materia prima carnica cerdo y
res 36,59 Seg |50,37 Seg
Desposte 5,49 Min |3,58 Min
Seleccion de mercancia 8,47/6,33 |Seg |6,22/4,02 Seg
Marinado 26,51 Min |35,01 Seg
Cuarto de reposo 12 Hora |12 Hora
Desinfeccion de la pulpa de cerdo y res 10,84 Seg |5,97 Min
Empacado al vacio de cerdo y res 51,38 Seg |58 Seg
Rotulado y registro 43,02 Min 46,21 Seg
Despacho 3 Seg |3 Seg

Fuente: Elaboracion propia.
Segun la tabla 1 se muestra cada uno de los tiempos de procesamiento de cada area del
proceso de produccion en donde se establece la variacion de tiempo en cada subproceso. Cabe
de resaltar que dichos tiempos fueron tomados por los autores del proyecto, en un lapso de 2

dias.

Para determinar la problematica expuesta, es necesario identificar las causas que ocasionan
retrasos al proceso de produccion en donde se evalla diversos aspectos como: la necesidad de
ejecutar capacitacion a cada uno de los empleados, disposicion reducida del recurso econémico
para realizar las adecuaciones necesarias, la no estandarizacion de un sistema de organizacion
en los cuartos, equipos manuales para las operaciones del proceso, carencia de personal

calificado en mejoramiento continuo, desconocimiento de la capacidad instalada de la planta.

Asi mismo como se desencadena un conjunto de causas, se evidencian diversas
consecuencias como la: falta de incrementos en los niveles de productividad, pérdidas
econdmicas, demoras en el alistamiento, retrocesos en los pedidos, productos con fecha de
caducidad expedidas generando pérdidas econdmicas, es por ello que se pretende realizar un
diagnostico inicial por medio de la herramienta VSM donde se busca evaluar las problematicas
fundamentales del proceso y gestionar por medio de una plan de accion, relacionando las
propuestas de las herramientas Lean Manufacturing a ser implementadas en la linea de

produccién objeto de estudio. Con lo anteriormente planteado se pretende dar respuesta a la



siguiente pregunta ¢De qué manera las Herramientas Lean Manufacturing permiten mejorar el
desempefio en la produccién de una empresa de alimentos carnicos ubicada en el centro del

Valle del Cauca?
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2. OBJETIVOS

2.1. OBJETIVO GENERAL

Proponer oportunidades de mejora en el proceso de produccion de una empresa de alimentos
carnicos, con el fin de mejorar el desempefio de los procesos més criticos a través del uso de

herramientas Lean Manufacturing

2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS.

e Caracterizar cada una de las actividades que involucra el proceso de produccién de
alimentos carnicos en la compafiia objeto de estudio.

e Aplicar el Value Stream Mapping como una herramienta para el diagndstico de los
problemas actuales del proceso de produccion de alimentos carnicos

e Seleccionar las herramientas Lean Manufacturing necesarias para mejorar la situacion
actual de acuerdo con los desperdicios identificados en el proceso de produccion de
alimentos carnicos.

e Realizar un plan de accion para las propuestas de mejora continua recomendadas a la

empresa objeto de estudio.

11



3. JUSTIFICACION.

La empresa objeto de estudio presenta un conjunto de problematicas en el area de produccion,
reflejadas en una disminucién de los tiempos de operacidn de cada subproceso que a su vez trae
consecuencias como demoras en el procesamiento de cada pedido e inadecuada rotacion del
inventario que genera pérdidas econdmicas para la empresa. Otro punto clave es el despacho de los
productos ya que dicha area no tiene una distribucion adecuada del lugar de trabajo, lo que, sumado
a lo descrito anteriormente, genera una disminucion de la productividad y competitividad de la

empresa.

Paredes-Rodriguez (2017) plantea que el disefio de un Value Stream Mapping es una
herramienta utilizada para mejorar la productividad de las PYME (pequefias y medianas empresa)
en donde a través de la utilizacién de dicha metodologia se busca eliminar las actividades que no
agregan valor al proceso de tal manera que se logren reducir los desperdicios contribuyendo a
mejorar la calidad y reducir los costos de produccidn gue tienen las compafiias durante su proceso
productivo. Adicionalmente la elaboracion de un Value Stream Mapping conlleva diversos
aspectos con el fin de enfocarse no sélo en la dimension ambiental y econdémica si no en la
dimensién social, es decir el impacto que tiene el desarrollo dicha herramienta para los empresarios
y los empleados involucrados en el proceso de mejora continua en donde se combinan diversos
pardmetros de sostenibilidad a través del mapeo de cadena de valor para obtener la identificacion
de actividades que no agregan valor y contribuir a la reduccion de los costos que acarrean las

diversas operaciones del proceso de produccion.

Por consiguiente, a través de la implementacion del presente estudio se busca responder a la
necesidad de mejorar la produccién de la empresa seleccionada, teniendo como eje fundamental
incrementar la productividad del area de produccion; En la cual se presentan diversas
oportunidades de mejora como:

e La reduccion de los tiempos en las actividades que no afiaden valor al proceso; a partir
de la implementacion del VSM (Value Stream Mapping).
e Establecer las mudas del proceso con el fin de determinar alternativas de soluciones por

medio de las herramientas Lean Manufacturing con el objetivo de garantizar el

12



mejoramiento continuo y sostenible a lo largo del tiempo; de esta manera se benefician
los empleados de los diversos procesos de la planta.
Ademas de tener un impacto positivo para los empresarios de la compafiia ya que se busca
tener mejoras en la productividad generando mayores ingresos Yy altos estandares de calidad
por medio de la trazabilidad de los productos que intervienen en el proceso de produccion de
la empresa de cérnicos del centro del Valle del Cauca.

13



4. ESTADO DEL ARTE.

En la busqueda de la informacion a través de la literatura por medio de bases de datos de Scopus,
Science Direct, donde se investigd por medio de ecuaciones de busqueda orientadas al Lean
Manufacturing y de esta forma se evidencio el notorio interés de los investigadores sobre las
diferentes Herramientas segun lo muestra la figura 2. Este permite justificar el ascenso de las
investigaciones desde el afio 2010 en donde se muestra una tendencia sobre la practica de dicha
metodologia de mejora continua, en la cual se tiene como factor clave detectar las actividades que
no afiaden valor a los procesos, orden, cambio de linea de forma rapida entre otras donde se busca
mejorar el desempefio de las empresas.

Figura 2 (Indicadores de las herramientas Lean Manufacturing)
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Fuente: Base de datos SCOPUS.

Segln (Garcia Cantd & Amador Gandia, 2019), el Value Stream Mapping (VSM) es una
herramienta que busca desarrollar por medio de un modelo la produccion ajustada en las pymes
con el fin de establecer mejora en los procesos de productivas donde se busca tener el estado actual
y de esta manera determinar las areas criticas, analisis de las mudas y desperdicios con el cual se

establecen mapas de estado futuro teniendo mejoras de forma continua.
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De Steur et al. (2016), abordan el Value Stream Mapping (VSM) como método de evaluacién
de pérdidas y desperdicios en la cadena de abastecimiento de alimentos, donde a través de una
identificacion y un mapeo cuidadoso de las actividades que no afiaden valor se detectan perdidas
sustanciales a lo largo del tiempo. Por lo tanto, se enfoca como primera medida en agregar y
examinar la aplicacion del VSM en la industria agroalimentaria con el fin de eliminar mudas.
Adicionalmente el uso del VSM en este articulo se basa en la utilizacion de mapas actuales y futuros
con el fin de facilitar la evaluacion y cuantificacion de los indicadores de desempefio, con el
objetivo de reducir tiempos de entrega y de esta manera mejorar el servicio al cliente. La
implementacién del VSM en este documento se complementa con la simulacién, permitiendo
adaptar de manera eficiente las diversas soluciones que ofrecen las herramientas Lean
Manufacturing, facilitando el proceso de toma de decisiones en la cadena de suministro de

alimentos la cual opto por la eliminacion de desperdicios del proceso productivo.

Paredes-Rodriguez (2017), plantea la aplicacion del Value Stream Mapping como herramienta
de gestion Lean Manufacturing implementada en una empresa embaladora de vidrio en la cual se
buscaba mejorar el flujo del inventario y de informacion, necesarios para generar un producto o
servicio 6ptimo para el consumidor afiadiendo valor. Por lo tanto, a través de las metodologias
Value Stream Mapping se logro reconocer el estado general del proceso; eliminando desperdicios
y afiadiendo tareas que le agregaban valor al producto final. De esta manera se llegd a un sistema
eficiente con el menor nimero de mudas, inventarios fisico y virtual productivo ya que lograron
reducir los reprocesos ocasionados por los paros en la produccién por falta de materia prima como

era el corrugado y de esta manera se logro estabilizar el proceso de la empresa.

Barcia & De Loor (2007), abordan el Value Stream Mapping en una empresa embaladora de
computadores en donde buscaban establecer el flujo de informacion desde los proveedores hasta
las entregas al cliente abarcando la totalidad de la cadena logistica en donde se implica los procesos
de produccion de ensamble, por lo tanto se utilizé el VSM con el objetivo de diagnosticar la
situacion inicial de la empresa y de esta manera determinar un conjunto de técnicas de produccion
esbelta para eliminar los desperdicios y finalmente elaboraron un VSM futuro donde reflejaron las
mejoras planteadas en la cadena logistica. Las metodologias que utilizaron los autores fueron: la

realizacion de una toma de toma de tiempos de la cadena, el analisis de los procesos identificando
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las actividades para establecer los problemas y desperdicios, de esta manera se implementaron
diversos métodos enfocados en los movimientos para cada actividad puntual del proceso.

Nebot (2012), aplica el VSM (Value Stream Mapping) en la realizacion de un mapa de cadena
inicial y futuro en el taller del concesionario de automoviles PEUGEOT, con el fin de establecer
un canal de trazabilidad es decir tener un control de los puntos criticos o de mejora del proceso,
por lo tanto a través de diversos indicadores se evidenciaron cada una de las mudas identificadas
en el VSM, donde se busco implementar un servicio mecanico de excelente calidad en donde las
entradas del proceso son los automoviles a reparar y de esta forma se tiene como consumidor final
el cliente el cual tiene un producto en este caso el automavil reparado en excelente condiciones, en

donde esta herramienta ayuda al flujo de informacion y materiales.

Huang et al. (2019), maneja el VSM a través del uso de la industria 4.0 con el fin de mejorar la
productividad y competitividad de los fabricantes a través de la visualizacion del proceso de
produccién de las pequefias y medianas empresas (PYME). Por lo tanto, se logro evidenciar un
flujo de materiales, rendimiento de las maquinas y de los operarios de tal manera que se obtuvo un
procedimiento adecuado para el producto. En este estudio se evidencian diversos aspectos como la
informacion relevante del almacenamiento y el analisis que se alcanz6 de todo el sistema, ya que
de esta forma a través de la implementacién de la herramienta se obtuvo como resultado una toma

de decisiones agiles y eficientes sobre cada una de las actividades que no afiadian valor al proceso.

Munyai et al. (2019), se basa en una empresa productora de ejes de acero en la cual a través de
la implementacion de la herramienta Value Stream Mapping y simulacion de sistemas, se busco
detectar los desechos y cuellos de botella del proceso, los cuales limitaban el progreso de la
productividad de la empresa. Por lo tanto, siguieron la metodologia de mapear el flujo de valor
para cuantificar las actividades que no afadian valor a la empresa; ayudados a través de la
simulacion de sistemas y evaluando el comportamiento de las mejoras para de esta manera poder
intervenir en el proceso de la toma de decisiones, detectando como actividades sin valor a las areas

de sierra 'y fresado.
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Serrano Lasa (2007), plantea el VValue Stream Mapping con el fin de apoyar a las empresas
manufactureras a redisefiar los procesos productivos en donde se pueda profundizar sobre la
aplicabilidad de dicha herramienta en el desarrollo de cada subproceso, y de esta manera mostrar
como la ejecucion del VSM permite mejorar diversos problemas logisticos en las fabricas teniendo

como fin optimizar el desempefio de la produccion y reducir costos.

Busert & Fay (2019), se basa en la aplicacion del Value Stream Mapping en los procesos de
produccion con el objetivo de mejorar el flujo de informacion. Por lo tanto a través del uso de las
TIC o industrias 4.0 se busco realizar la planificacion de los sistemas de control de calidad e
informacion, en donde a través del uso sistematico del VSM se obtuvieron resultados satisfactorios
ya que siguieron la metodologia de evaluar el proceso a través del mapeo del flujo de valor donde
se obtuvieron diversos datos de los procesos operativos, los cuales eran de gran importancia para
poder mejorar la calidad de la informacion y de esta manera se aplicaron diferentes métodos con
el fin de tener una ejecucion y productividad 6ptima.

Lucena (2016), se orienta en la utilizacion de las herramientas Lean Manufacturing con el fin
de eliminar desperdicios de los procesos y mejorar la calidad, servicio y costo de los procesos,
teniendo como foco principal afadir valor a las empresas por lo tanto el articulo se enfoca en una
empresa del sector automovilistico como es la fabrica de produccién de cajas de cambios de
Renault en Sevilla en donde el alcance del trabajo se centra en la empresa Renault y en la
descripcion de los componentes que conforman la caja de cambios al igual que también recoge
informacion del proceso productivo de las coronas de las cajas, proceso donde buscan utilizar las
metodologias Lean Manufacturing tales como: 5s, VSM (Value Stream Mapping), SMED, TPM,

Jidoka, Kanban,Heijunka, siendo las mayormente mencionadas en el documento.

Hincapie Alvarez & Londofio Herrefio (2014) se enfoca en la aplicacion de las metodologias
SMED y 5S en donde se busca establecer un tiempo de diez minutos debido al proceso de cambio
de maquina en donde a través de diversas las estrategias se logre tener mayor flexibilidad de la
parte productiva, con el fin de mejorar la eficiencia, reducir inventarios, tamafios de lote y tiempos
de espera, es por ello que el autor es enfatico en mantener los procesos de mejoramiento continuo

del tal manera que la empresa mantenga una productividad alta.
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(Garmarra, 2016) se basa en la aplicacion del Lean Manufacturing o Manufactura esbelta de
tal manera que su correcta ejecucion conduce al éxito por lo tanto, oriento en la aplicacion de las
herramientas Lean en diversas empresas de diferentes sectores econémicos donde abarca mejoras
a los procesos productivos a través de la reduccion de los desperdicios. En este articulo se obtuvo
un incremento del 100% de la productividad, de la empresa manufacturera ABRASIVOS S.A, al
duplicarse el flujo de produccion en la fase inicial, en donde se utilizé el VSM (Value Stream
Mapping), 5S y Kanban.

Beltran & Soto Bernal (2017) plantea como las técnicas Lean Manufacturing se aplicaron en el
area de recepcion y despacho con el fin de ofrecer diversos procesos de mejoramiento continuo, en
donde se buscd en la parte de recepcion, eliminar desperdicios, y en despacho definir diversas
estrategias para eliminar los tiempos de espera; en conjunto se buscé desarrollar varias
herramientas como: Kaizen,5S,SMED y VSM (Value Stream Mapping) con el fin de diagnosticar

e implementar las mejoras en cada uno de los procesos mencionados inicialmente.

Rivera Cadavid (2011) se enfoca en mostrar las diferentes técnicas Lean Manufacturing las
cuales se han propuesto a través de un modelo de implementacion que permitan la evolucion y el
mejoramiento de las empresas, por lo tanto, el articulo presenta una estructura de prerrequisitos en
donde se exponen de manera ldgica y estructurada la implementacion de las diferentes técnicas,
dando asi un aprendizaje progresivo. Cabe destacar que el uso de estas metodologias garantiza la
aplicabilidad y sostenibilidad en cada uno de los modelos de implementacion como fue el caso de
la empresa Toyota la cual se enfoca en el mejoramiento continuo. Adicionalmente el autor hace
énfasis en un conjunto de herramientas como la utilizacion de los mapas de cadena de valor (VSM),
en donde se identifican las oportunidades de mejora de las actividades, como segundo punto, el
uso de la herramienta Kaizen basada en el cambio cultural permanente e indispensable y

finalmente la técnica utilizada para mejorar el lugar de trabajo como es el caso de 5S.

(Ledn Emilio et al., 2017) se basa en identificar diversos factores clave en varias empresas con
sede en Colombia donde a través de los procesos de manufactura esbelta o Lean Manufacturing
buscan eliminar todas las actividades que no aportan valor al producto y por las cuales el cliente

no esta dispuesto a pagar, por lo tanto se identifican las barreras que se tienen y de esta manera se
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recurre a la utilizacion de un caso de estudio con el fin de evaluar el compromiso de cada técnica
Lean aplicada sobre indicadores de productividad y rentabilidad de los procesos. Las herramientas
utilizadas en este articulo son: 5S, celdas de manufactura, gestion visual, TPM, six sigma, SMED,

VSM, Kanban, Kaizen, JIT, produccion sincronica.

Azizi & Manoharan (2015) se enfoca en mejorar la productividad y competitividad de las
pequefias y medianas empresas (PYME), las cuales buscan mejorar los tiempos de produccion y
eliminar desperdicios que interfieren en sus objetivos, es por ello que se utilizé la metodologia de
Value Stream Mapping (VSM) con el fin de eliminar las actividades que no agregan valor
analizando como primera medida los residuos de produccién plasmados en el mapa inicial, en
segundo lugar la utilizacion de la herramienta Kaizen con intercambio de torque de un solo minuto
(SMED) con el proposito de apoyar el estado futuro para la mejora del proceso del plan de accion
y asi obtener un VSM futuro disefiado con el conjunto de mejoras futuras; por lo tanto a hacer uso
del VSM y Kaizen se dio como resultado un proceso de mejoramiento continuo en la reduccion de
tiempos de fabricacion y la utilizacion del SMED como reduccion de tiempos de alistamiento de
las maquinas mejorando el flujo de la linea de produccién, reduccion de costo y fabricacion

teniendo como resultado un valor futuro.

Para concluir la informacién suministrada a lo largo del Estado del arte se manejaron las bases
de datos de Scopus, Science Direct, ProQuest, EBSCO en donde se obtuvo informacién acerca de
las tematicas que se van a utilizar en la propuesta de trabajo de grado. Por lo tanto, se manejo el
VSM (Value Stream Mapping) y diversos conceptos sobre el manejo de herramientas Lean
Manufacturing como metodologia utilizada en el proceso de mejoramiento continuo.
Adicionalmente se investigd desde la parte practica (aplicada) y la parte teérica (Literatura), segun
se evidencia en la figura 3; donde el 47% corresponde a la metodologia Lean Manufacturing
practico y el 53% al Lean Manufacturing Tedrico. Segun lo anteriormente planteado se busca que
dicha informacion sea pertinente en la propuesta del proyecto de grado es decir tener una guia para
ejecutarlo correctamente ya que diversos autores plantean las herramientas Lean Manufacturing

como metodologias de mejora continua de forma acertada
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Figura 3 (Porcentajes de las metodologias utilizadas)

Metodologias utilizadas en el estado del arte

= | ean Manufacturing
Teorico

= Lean Manufacturing
Practicas

Fuente: Elaboracion Propia.
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5. METODOLOGIA.

El presente trabajo expone la metodologia planteada para el mejoramiento del proceso de

produccion de alimentos carnicos utilizando herramientas lean manufacturing en una empresa

ubicada en el centro del valle del cauca, con el fin de poder métricas de desempefio de la compafiia

objeto de estudio.

En la primera parte del proyecto de grado se buscé dar finalidad al cumplimiento del primer

objetivo, por lo tanto, se caracterizo cada una de las actividades que involucra la produccién de la

compafiia, teniendo en cuenta cada uno de los subprocesos de la empresa. Por consiguiente, se

realizaron los siguientes pasos:

Se realizo una entrevista con el gerente general de la compaiiia con la finalidad de exponer
las actividades necesarias acordadas en cronograma de trabajo, de esta forma se obtuvieron
los permisos necesarios para la visitas en la planta y de esta forma tener acceso al proceso
de manera presencial.

Se llevo a cabo una cita con el jefe de produccion de la planta con el fin de conocer el
proceso general de forma detallada, teniendo en cuenta las visitas que se llevaron a cabo en
la empresa, con el objetivo de adquirir los insumos necesarios para el levantamiento de la
informacion de cada uno de las actividades involucradas en cada una de las areas.
Adicionalmente se dialogd con cada uno de los empleados; los cuales tienen experiencia
en cada una de las actividades del proceso en general y de esta forma tener informacion
exacta de los subprocesos que posteriormente se llevaran a cabo en la descripcion del
proyecto.

Se realizo la descripcion de las actividades a través de un proceso de observacion de la
planta, y poder documentar la informacion obtenida en cada una de las visitas,
adicionalmente se debe redactar de forma sistematica todo el proceso desde la parte de

recepcion de las canales hasta el area de despachos.

Para dar cumplimiento al segundo objetivo se pretende aplicar un mapa de la cadena de valor

representando la situacion actual del problema, por lo tanto, se realiz6 la siguiente estructura:

e Se realizo una toma de tiempos bajo la norma de la Organizacién Internacional del

Trabajo llevado a cabo el proceso de :
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Se obtuvo el registro de cada una de las actividades de cada una de las areas,
cantidad de operarios y condiciones que puedan influir en la ejecucion de las
actividades.

Se realizo una descripcion detallada, desglosando desde el proceso general a
cada uno de los subprocesos de la compafiia.

Se examino cada los subprocesos que se obtuvieron en el anteriormente con el
fin de verificar si se estan utilizando los mejores métodos de trabajo y se
determind el tamafio de muestra que sera necesario.

Se midid el tiempo que fue invertido en cada una de las actividades.

Se determino la velocidad con la cual se debe desempefiar el operario su trabajo
en la area que se encuentra asignado, correlacionandolo con el analisis del ritmo
de trabajo que se tiene estandarizado .

Se convirtieron los tiempos obtenido en tiempo bésicos.

Se determinaron los suplementos de trabajo que se deben afiadir al tiempo basico
de los procesos.

Se determino el tiempo adecuado en el que se deben realizar las operaciones.

Se documentaron los datos en la herramienta Excel, para llevar a cabo los pasos

anteriores.

1. Se diagram6 el VSM inicial se deben tener en cuenta los siguientes pasos:

Se identificaron los procesos de la empresa con el fin de asignarlos tiempos
estandar a cada area.

Se dibujo el estado actual del proceso identificando el flujo de producto e
informacién, apoyados de la herramienta  Excel para efectuar el grafico

correspondiente.

En la tercera parte del proyecto se busca responder al tercer objetivo especifico el cual busco
seleccionar las herramientas Lean Manufacturing necesarias para mejorar la situacién actual de
acuerdo con los desperdicios identificados en el proceso de produccion de alimentos carnicos, por

medio de los siguientes pasos.

Se analizaron las actividades a través de la herramienta VSM con el fin de visualizar los

flujos de informacion y de producto.
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e Se identificaron los cuellos de botella a partir del analisis del VSM inicial, en el cual se
resaltan las actividades que no afiaden valor al proceso

e Seevaluaron los tiempos unitario y se determinaron las medidas correctivas que deben ser
aplicadas para realizar las mejoras en el proceso a través de las diversas herramientas Lean
Manufacturing.

e Las herramientas Lean Manufacturing utilizadas para la propuesta de cada una las mejoras
en la empresa, se llevardn a cabo dependiendo de las necesidades de las de cada area
asignada con cada factor critico, este es el caso en la linea de desposte en la cual se busco
realizar una reduccion de tiempos de alistamiento en la parte del POES?, y en otras areas
como cuartos de refrigeracion y congelacion, donde se busca mejorar la organizacién de la

zona de trabajo.

Finalmente se busco dar cumplimiento al cuarto objetivo el cual consiste en realizar un plan de
accion para las propuestas de mejora continua para empresa objeto de estudio con las cuales se
buscé obtener una mejora en la productividad, se busco llevar a cabo por medio de los siguientes

pasos:

e Se dibujo el estado futuro del proceso (estado ideal) identificando el flujo de
producto e informacién, apoyados de la herramienta  Excel donde se efectuo el
grafico correspondiente.

e Se analizaron las mejoras correspondientes a cada una de las areas y relacionarlas
con el plan de accién propuesto.

e Se realizo la relacion con los presupuestos con cada una de las actividades, para
realizar una propuesta sélida a la empresa objeto de estudio.

En sintesis, la metodologia utilizada busco dar cumplimiento al objetivo general del proyecto
de grado, el cual tiene como finalidad proponer oportunidades de mejora en el proceso de
produccién de una empresa de alimentos carnicos, con el fin de mejorar el desempefio de los
procesos mas criticos a través del uso de herramientas Lean Manufacturing, considerando la

ejecucion de diversas formas de solucion como es el caso de la simulacion.

! POES: Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento; son tareas relacionadas con la limpieza y
desinfeccion. En el caso de la empresa de alimentos carnicos, son actividades realizadas en el proceso de cambio de la
linea de produccion, es decir cuando se realiza el reemplazo del producto (Cerdo y res).

23



6. CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION DE LA COMPANIA
OBJETO DE ESTUDIO.

En la primera parte de la propuesta de grado se tiene como finalidad cumplir con el primer
objetivo, por lo tanto, se realizé una visita a la empresa productora de alimentos carnicos con el fin
de establecer cada una de las areas productiva de la compafiia por consiguiente se describe cada
una de las actividades que involucra la produccién de la compafiia, ademas de ello los subprocesos
relacionados en el proceso general de la produccion de carnicos, expresados de manera detallada

segun lo indica la figura 4.

Figura 4(Etapas del proceso de produccion de la empresa de carnicos)

1. Canales = 2 Lineade desposte =i 3. Seleccién

v

6. Empacado al vacio [ 3.Cuartodereposo [ 4. Marinado

¢ Lavado de
canastillas

2 8. Cuarto de 9. Cuarto de
. Registro —> oty —> L

refrigeracion congelacion

v

10. Despacho

Fuente: Elaboracion propia.

Para llevar a cabo la caracterizacién de la empresa se maneja el flujograma para cada una de las

areas con el objetivo de establecer un orden detallado de cada uno de los procesos y subprocesos
que se ven involucrados en la empresa, por lo tanto, se utiliza la siguiente simbologia expresada

en la Tabla 2.
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Tabla 2 Simbologia del flujograma de proceso.

Simbolo Nombre Descripcion
Representa el punto Inicial/
Final del proceso o sistema
Inicio/Final involucrado, por lo regular
se marca con la palabra
inicio/final

Indica un solo paso dentro
del proceso o subproceso
Accion o proceso  |macro, indicando la
actividad desarrollada en
ese paso

Representa un documento
necesario para realizar
Documento dicha actividad dentro del
proceso, tambien
denominados informes

Orienta la Desicion a dos
puntos alternativos siendo
Sl o NO dentro de un
proceso clave

Decisidn o ramificacion

Representa que materiales o
Datos de entrada 0 |informacion entran o sale de

salida cada uno de los proceso o
subprocesos.

Indica cuando el proceso
tiene una continuacion el

fuera del proceso que se
esta llevando a cabo.

Conector fuera de pagina

Fuente: Elaboracion propia.

Las areas correspondientes al proceso de produccion son las siguientes:

1. Recepcion de canales: Es el area encargada de recibir la materia prima animal estos son:
Cerdo y Res en canal, donde realizan un primer pesaje para determinar el peso inicial del

producto y asi tener un punto de control durante el proceso final; en este punto se debe contar
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con aproximadamente de 6 a 8 operarios dependiendo el tipo de especie que llegue a la
fabrica.

Por lo tanto, se llevan a cabo las siguientes operaciones:

1-llegada del vehiculo a la zona de descargue de materia prima.

2- Lavado del cuarto de canales (POES) el cual esté a cargo de 2(dos) operarios.
3-Descargar las canales del vehiculo por parte de 2 (dos) operarios, los cuales tiene la
funcion de encachar el animal a la linea.

4- Gestionar el pesaje, en el cual un operario toma apuntes sobre el peso y observaciones
del producto (el operario debe verificar que el producto llegue en 6ptimas condiciones para
ser procesado de lo contrario debe ser reportado al area de calidad).

5- Movilizar la canal desde el pesaje a la puerta del almacenamiento este lo lleva a cabo un
solo operario.

6- Desinfectar el producto se realiza manualmente con un instrumento o bomba de
fumigacion este proceso se lleva a cabo por un operario en la puerta de almacenamiento.
7-Transportar la canal a la puerta del almacenamiento a cargo de 2 (dos) operarios los cuales

mueven las canales a lo largo del cuarto de refrigeracion.
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Formato fisico, para el
control del pesaje

Figura 5(Flujograma Recepcion de canales)
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de almacenamiento a
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Fuente: Elaboracion propia.
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2. Linea de desposte: Esta area se ocupa de realizar el despiece del producto (Cerdo y res) de

tal manera que se distribuya de manera adecuada y uniforme cada tipo de corte garantizando

una distribucion adecuada. A lo largo de la linea se cuenta con 8 operarios los cuales se

encargan de realizar labores como: despiezar, deshuesar, limpiar, porcionar cada parte del

producto.

Se llevan a cabo las siguientes operaciones:

1

Limpieza de la linea de produccion, (POES), el cual se realiza en 35-40 minutos (cabe
de resaltar que este proceso esta estipulado para 15 minutos).

Transporte de la canal del cuarto de almacenamiento al sitio de despiece del producto
este se lleva a cabo por 2 (dos) operarios.

Pesaje del producto para llevar a cabo un control sobre el producto.

Despiece del producto por parte de 2 operarios

El producto pasa por la linea de desposte en donde los operarios llevan a cabo la limpieza
de cada uno de los cortes, los cuales se porcionan en cortes mas pequefios los cuales son
seleccionado en canastillas.

Los cortes como lo son escudo deben ser porcionado mediante una cierra por un
operario, debido a sus dimensiones lo realiza solo un operario.

El producto se desplaza por una linea transportadora hacia el area de seleccion.
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Figura 6 (Flujograma desposte)

1 > Ejecucion del

\/ POES
|

Formato fisico. para el frm—p Pesaje
control del pesaje

|

Despiece

|

Llevar a cabo los
cortes del animal

!

Limpieza del
producto

|

Transporte de los cortes al
area de seleccion.

Fuente: Elaboracion propia.
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3. Seleccion: El area de seleccion cumple la funcion de realizar la separacion de cada una de

las piezas del animal donde se colocan de acuerdo con el tipo de corte en diferentes canastas,

las cuales deben estar ubicadas de manera ordenada; por lo tanto, es necesario de 2 operarios

para realizar dicha labor.

En esta area se llevan a cabo diversas operaciones:

1-

2-

El producto llega a la rueda de seleccion de tal manera que se llevan a cabo el transporte
del producto a las canastillas.

Organizacion de las canastillas en las cuales se colocara el producto.

En cada canastilla se colocan los cortes, este procedimiento es realizado por 2 (dos)
operarios.

Inicialmente se tienen los cortes pequefios al lado de la rueda de seleccion y los cortes
grandes se encuentra ubicados en la parte trasera del cuarto.

Las pupas son llevadas al area de marinado para s respectivo proceso

Los huesos son llevados al area de registro.
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Figura 7 (Flujograma seleccién).
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Fuente: Elaboracion propia.

4. Lavado de canastillas: es un proceso en el cual se procede a lavar las canastillas sucias de
los diversos procesos, y se encarga de proporcionar este insumo a todo el proceso de

produccidn, pero no se considera como un area especifica del proceso.
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5. Marinado: Se encarga de realizar el proceso de inyeccion de las pulpas de cada especie en
donde se adiciona una 2salmuera con el fin de conservar y dar un valor agregado a la pieza
de carne; por medio de una maquina que inyecta dicho producto la cual es manejada por dos
operarios.

En esta area se llevan a cabo diversos procedimientos:

1- Se afiade la salmuera a la maquina para poder inyectar los cortes.

2- Pesaje inicial del producto que llega del area de seleccion por nimero de canastillas.

3- El operario programa la maquina de acuerdo con el corte que se vaya a marinar.

4- EIl Operario coloca cada uno de los cortes en la maquina para llevar a cabo la inyeccion
del producto.

5- La maquina tiene un tiempo predeterminado para su inyeccion.

6- El segundo operario realiza un proceso manual consta asignar los cortes a cada
canastilla, en donde se tienen 4 cortes en cada canastilla.

7- Pesaje final de cada uno de los cortes luego de la inyeccion.

2 Salmuera: Es una preparacion de agua, sal, y otros condimentos que buscan la conservacion de los alimentos
especialmente en los alimentos carnicos.
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Figura 8 (Flujograma de Marinado).
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Fuente: Elaboracion propia.
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6. Cuarto de reposo: cumple con la funcion de almacenar el producto que proviene del area
de marinado, este reposo tiene una duracion de como minimo 10 horas y como maximo 12
horas en el proceso de escurrido del producto; para realizar dicho proceso es necesario de 2
operarios que transporte el producto hasta la parte de almacenaje. Las caracteristicas de este
cuarto de reposo es que debe contar con una asepsia adecuada debido a la salmuera que se
derrama en el piso por el proceso de escurrido; este cuarto debe tener una refrigeracion no
mayor a -4°C.

Esta area presenta diversas caracteristicas:

1- Los operarios que se encuentran en el &rea de marinado proceden a llevar el producto a
el cuarto de reposo mediante un proceso manual con la ayuda de una plataforma que
permite en transporte de las canastillas.

2- Una vez las canastillas se encuentran en el cuarto de reposo debe permanecer dentro de
este como minimo 10 horas y como maximo 20 horas.

3- Los operarios que se encuentran en el area de empacado al vacio proceden a extraer el
producto del cuarto mediante la ayuda de una plataforma que les permite llevar el

producto hasta el area de empacada al vacio.

Figura 9 (Flujograma del cuarto de reposo)

Tiempo minimo de
refrigeracion 10 horas.
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A 4

Fuente: Elaboracion propia.
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7. Empaque al vacio: En esta area se realiza el proceso de empaquetado del producto, el cual

tiene la caracteristica que realiza al vacio con el fin de que el producto que va marinado no

genere merma significativa, ademas de ello es necesario de 4 operarios en dicha area, en

donde 2 operarios se encargan de desinfectar el producto y 2 de ellos se encargan de empacar

el producto en las bolsas continuo al proceso de sefiado.

En esta area se presentan diversas operaciones:

1

El producto procedente del area de reposo de marinado llega a empaque al vacio donde
inicialmente se realiza el cambio de canastillas.

Se realiza la desinfeccion de las pulpas a cargo de dos operarios, los cuales giran el
producto y le afiaden el desinfectante.

Se empaca en las bolsas a cargo de los mismos operarios que desinfectaron el producto.
Luego se procede a colocar el producto en la maquina de empacado al vacio la cual
procesa en un tiempo determinado.

Se colocan los rétulos al producto y de esta manera se colocan en las canastillas las

cuales se trasladan al area de registro.
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Figura 10 (Flujograma del empaque al vacio)
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Fuente: Elaboracion propia.
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8. Registro: cumple la funcion de realizar el pesaje y etiquetado del producto con el fin de
brindar trazabilidad en los lotes que sale para los cuartos de almacenamiento con el fin de
Ilevar un control de los productos en inventario.

En esta area se llevan a cabo diversos procedimientos:
1

Se recibe el producto del &rea de seleccion (estos son los huesos), los cuales vienen

empacados en 3polsatina y organizados en canastillas, adicionalmente el producto

procedente del area de empacado al vacio los cuales son denominados pulpas.

2- Para el producto procedente de seleccion, se lleva a cabo el pesaje del producto la cual
se realiza en canastillas.

3- Adicionalmente dichos productos se buscan en la base de datos con el fin de imprimir la
etiqueta.

4- Finalmente, se le coloca la etiqueta en la bolsatina y en la canastilla.

5- Para el producto de empacado al vacio, llega a esta area en donde se lleva a cabo el peso

del producto en la base de datos.

3 Bolsatina: También denominada bolsa capuchdn es utilizada en el sector de alimentos, con el fin de evitar la
filtracion de liquidos en la canastilla, minimizando la contaminacion cruzada de los productos.
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Figura 11 (Flujograma de registro)
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Fuente: Elaboracion propia.

9. Cuarto de refrigeracion: es el primer enfriamiento por el cual debe pasar el producto, este
tiene una duracién de alrededor de 3 dias, el cual tiene como caracteristica una temperatura
de -4°C, en donde el producto puede durar como maximo 21 dias segun el requerimiento del
cliente.

1- Los operarios que son los encargados de la rotacion de inventario son los responsables
de realiza el transporte del producto del area de registro a su primer nivel de

almacenamiento el cual es los cuartos de refrigeracion.
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2- El transporte de este producto esta a cargo de cuatro (4) operarios el cual hacen un
proceso manual con la ayuda de una plataforma el cual le permite trasladar el producto
con mas numero de canastillas.

3- Los operarios tienen como objetivo fundamental organizar el cuarto de reposo con el fin

de que la salida del producto sea la adecuada para el traslado a el cuarto de congelacion.

Figura 12 (Flujograma del cuarto de refrigeracion).
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Fuente: Elaboracion propia.
10. Cuarto de congelacion: el producto experimenta un segundo enfriamiento ya que se da por

medio de la congelacién la cual es destinada en el almacenamiento final, el cual tiene como

caracteristica una temperatura entre -18C°y -22°C, teniendo una duracidn total de 1 afio.
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1- Los operarios que realizan el transporte en el cuarto de refrigeracién también cumplen
la tarea del traslado de cuarto de refrigeracion a cuarto de congelacién, puesto que es el
segundo almacenamiento que tiene el producto.

2- El transporte del producto se realiza cuando el producto que se encuentra en cuarto de
refrigeracion ha cumplido con el tiempo que se tiene estipulado.

3- El producto permanecera en esta area hasta que sea solicitado por el area de despachos.

Figura 13 (Flujograma del cuarto de congelacion)
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Fuente: Elaboracién propia.
11. Despacho: se encarga del alistamiento del producto que se va a repartir a los clientes y punto
de venta de la marca.

En esta area se llevan a cabo diversos procedimientos.
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Alistamiento de los productos, los cuales se llevan a cabo para despacharlos
posteriormente.

Se apilan las canastillas, en las cuales se tienen separadas dependiendo el cliente y la
ciudad destino.

Se verifica el alistamiento del producto antes de proceder al cargue en el vehiculo.

Se proceden a pesar cada grupo de canastillas con el fin de verificar el peso de cada
canastilla.

Dos operarios cargan los pedidos al vehiculo, de los cuales uno de ellos esta en el camion
con el objetivo de organizar cada uno los despachos, y el otro operario carga cada una
de las canastillas correspondientes a la orden de compra.
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Figura 14 (Flujograma del despacho)
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7. INTRODUCCION AL CONCEPTO DE MAPA DE CADENA VALOR

La herramienta Value Stream Mapping (VSM) consiste en una representacion gréafica a través
de una simbologia especifica, transmite flujos informacion y materiales vitales para el proceso de
produccién, siendo llamado corriente de valor (Value Stream), esta consiste en la transformacion
de la materia prima o informacion para satisfacer las necesidades del cliente como lo es un producto
terminado, ademas de tener como punto clave detectar despilfarros o actividades que no afiaden
valor a los procesos productivos segun (Madariaga, 2013).

Para llevar a cabo la aplicacion del Value Stream Mapping se debe tener en cuenta la simbologia
expresada en la Tabla 6 en donde se encuentran plasmados cada uno de los simbolos y su funcion
dentro del mapa de cadena de valor.

Tabla 3 Simbologia Value Stream Mapping

Simbolo

Nombre

Descripcién

Cliente/Proveedor

Se utiliza para dar lugar al fiujo de material que
envia el proveedor, estando ubicado en la esquina.
superir izquierda. Si esta ubicado en la esquina
superior derecha, representa a los clientes

Envio al cliente/ Envio al

Este simbolo tiene a funcion de indicar los
materiales que proceden o producto terminados

——

proveedor que tienen la finalidad de dirigirse de la fabrica a
los clientes.

Transporte Este icono |ndfca los envio de proveedores y

- producto terminado.

El inventario se utiliza para representar la cantidad

Inventario de producto ya que almacenado en proceso o en
la parte final de la linea.

. Tiene la finalidad de indicar el producto que se
Empujar

traslada de una proceso al siguiente

Flujo de proceso especifico

Representa una unica area de el proceso de
produccion, operarios que se tienen para llevar a
cabo el proceso con flujo de materiales fijo y
continuos.

Tabla de datos del proceso

Tiene como funcion analizar los datos del sistema
en donde se especifican detalles de la actividad
como numero de operarios, tiempo de ciclo,
tamafio del lote entre otros.

Control de produccion

Indica el departamento de control o planificacion
de produccion de la compafiia.

Informacion Manual

Este representa cada uno de los formatos fisicos
como los son: informes, conversaciones.

Informacion Electronica

Representa el fiujo de informacion digital, como lo
es el intercambio eletronicos de datos.

Ideas de mejora kaizen

Permite destacar y resaltar ideas problematicas,
identificando los procesos fundamentales para
tener un exitoso mapa de valor futuro.

Linea de tiempo

La linea de tiempo refleja los tiempos de espera y
de procesamiento, se puede usar para calcular la
duraccion total del ciclo.

Fuente:(Madariaga, 2013)
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7.1 Definicion de los términos utilizados para la medicion del proceso de produccion.

Para llevar a cabo el diagrama actual del VSM en la empresa productora de alimentos carnicos

se determinaron las siguientes unidades de medida para explicar de manera detallada cada uno de

los procesos

Tiempo de ciclo (TC): Es el tiempo promedio utilizado con el fin de establecer la
cantidad de producto proceso en un area especifica determinando el tiempo que se
demora en ejecutar las tareas de cada proceso ya sea por medio del operario y/o
maquinaria.

Tiempo de alistamiento (TA): Es el tiempo utilizado para generar alistamiento ya sea
de maquinaria, materiales y/o areas con el fin de iniciar el proceso de manera eficaz un
ejemplo de ello es el alistamiento de la maquina de empacado al vacio, el desposte donde
se ejecuta el pesaje, entre otras areas.

Tiempo disponible (TD); Es el tiempo neto el cual permite llevar a cabo el proceso en
cada una de las areas con el fin de obtener la variacion exclusiva en el cuarto de reposo
teniendo como resultado un tiempo de 43200 segundos Y el resto de la linea tiene una

duracion de 25200 segundos.
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8. ELABORACION DEL MAPA DE CADENA DE VALOR ACTUAL

En la segunda parte de la propuesta de grado se tiene como finalidad cumplir con el segundo
objetivo, por consiguiente, se procede realizar un estudio de tiempos con base en el método
estadistico propuesto por Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), en donde se busca
establecer los tiempo estandar de tal manera que se evidencie las condiciones normales de cada
una de las areas de proceso de produccion, adicionalmente se establece la muestra piloto con el fin
de generar el tamafio de muestra objeto de estudio y de esta maneja llevar a cabo el VSM con la
finalidad de identificar las actividades que no agregan valor al proceso de la planta

8.1 Proceso de toma de muestras (calculo de muestra, muestras iniciales).

La estrategia desarrollo para la realizacion del tamafio de muestra en la cual se baso en la
descripcion detallada de las areas involucradas en el proceso de produccion, donde se busco
establecer cada uno de los subprocesos para poder gestionar una caracterizacion adecuada del ciclo
productivo de la compafiia objeto de estudio.

Para llevar a cabo la muestra representativa se realizo el estudio de tiempos, en donde se busca
calcular el tamafio de muestra para cada una de las areas; con el método estadistico propuesto por
Organizacién Internacional del Trabajo (OIT), este método tiene como objetivo efectuar un nimero
de muestras preliminares (n") con el fin aplicar las formula de tamafio de muestra (Ecuacién I) con

la que se obtiene nivel de confianza del 95.45% y un margen de error del 5%.

40 % n Tx2-Ex)?
n=( )?

Yx

Ecuacion 1.Formula para calcular el tamafio de muestra

Se tiene:
e n=Tamafio de muestra que se desea obtener.
e n'=Tamafo de muestra preliminar
e x=Valor de las observaciones
En el momento de realizar el célculo de las muestras preliminares en las cuales se establecio un
numero de muestras definidas para cada una de las areas a partir de la ecuacion 1 se procedio a
realizar el calculo del tamafio de muestra de cada una de las areas involucradas en el proceso de
produccién de alimentos carnicos los cuales se pueden ver definidos en el anexo A. A partir de ello
se procede a establecer el tiempo que se demora el producto en pasar por toda la linea de produccion
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teniendo en cuenta el ritmo de trabajo de los operarios y la maquinaria, resaltando los suplementos
que estan involucrados en las condiciones de ambiente y trabajo.

Cabe de resaltar que la empresa objeto de estudio maneja dos especies en su linea de produccion
las cuales son res y cerdo manejando un tiempo de ciclo diferente en cada proceso, a partir de ello
se plantea en la Tabla 4 el tiempo de ciclo de las actividades involucradas en el proceso del cerdo,
este consiste desde lavado de canastillas hasta el proceso de despacho los cuales se especifican en
la caracterizacion del proyecto y en la Tabla 5 se exhibe el tiempo de ciclo del proceso de la res.
Para llevar a cabo los tiempos establecidos en cada de la areas se procedié a realizar la toma de
tiempos a partir del calculo de tamafio de muestra, dichos tiempos se evidencia en el Anexo B.
Adicionalmente se maneja en esta investigacion, las siguientes unidades de medida Seg/Canastilla
que refleja la cantidad de producto obtenido en cierto tiempo por una canastilla, Seg/Cerdo-Res el
cual refleja la cantidad de segundos que demora el proceso de una porcion de cerdo o res y la
tercera unidad de medida es Seg/Kg indica la cantidad de segundos que se demora el procesamiento
de un lote de producto. En la tabla 6 se relaciona la unidad de medida usada para cada proceso.

Tabla 4 Tiempos de ciclo del proceso (Cerdo)

Actividad Tiempo (Seg)
Lavado de canastillas Seg/Canastilla
Recepcion de canales 74,15 Seg

Desposte 769 Seg/Cerdo
Seleccion cortes grandes 3,37 Seg/Cerdo
Seleccidn cortes pequefios 1,62 Seg/Cerdo
Marinado 4,39 Seg/Kg
Cuarto de reposo 43200 Seg/Kg
Empacado al vacio canastillas 77,69 Seg/Kg
Empacado al vacio bolsa 1,21 Seg/Kg
Registro 14,47 Seg/Kg
Almacenamiento 14,92 | Seg/Canastilla
Alistamiento 3,77 Seg/Kg
Despacho 4,42 Seg/Kg
Total 44169,01

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 5 Tiempo de ciclo del proceso (Res)

Actividad Tiempo (SeQ)
Lavado de canastillas Seg/Canastilla
Recepcion de canales 95,04 Seg

Desposte 1007,18 Seg/Res
Seleccion cortes grandes 3,99 Seg/Res
Seleccidn cortes pequefios 1,48 Seg/Res
Marinado 4,93 Seg/Kg
Cuarto de reposo 43200 Seg/Kg
Empacado al vacio canastillas 57,88 Seg/Kg
Empacado al vacio bolsa 40,57 Seg/Kg
Registro 47,84 Seg/Kg
Almacenamiento 14,91 | Seg/Canastilla
Alistamiento 2,68 Seg/Kg
Despacho 4,42 Seg/Kg
Total 44480,92

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 6 Unidad de medida para cada una de las areas

Actividad Unidades de medida
Lavado de canastillas Seg/Canastilla
Recepcidn de canales Seg

Desposte Seg/Cerdo - Res

Seleccion cortes grandes
Seleccidn cortes pequefios

Seg/Cerdo - Res
Seg/Cerdo - Res

Marinado Seg/Kg
Cuarto de reposo Seg/Kg
Empacado al vacio
canastillas Seg/Kg
Empacado al vacio bolsa Seg/Kg
Registro Seg/Kg
Almacenamiento Seg/Canastilla
Alistamiento Seg/Kg
Despacho Seg/Kg

Fuente: Elaboracion propia.
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8.2.1 Mapa de cadena de valor actual del proceso de produccion de cerdo y res.

En la elaboracion del mapa de cadena de valor actual del proceso de produccion de cerdo y res,
se tuvieron en cuenta diversas caracteristicas como se evidencian en la tabla 7, Entre las que se
destacan el nimero de operarios, y los respectivos turnos de ejecucién de cada proceso con el fin
de tener las herramientas necesarias para llevar a cabo identificacion de las areas que no afiaden
valor al proceso; Es por ello que evidencia distintos factores con la toma de tiempos y descripcion
del proceso que permiten identificar un conjunto de éreas criticas que no afiaden valor al proceso

como se muestra en la ilustracion 1y 2 Value Stream Mapping inicial del cerdo y res.

Tabla 7 Caracteristicas de los procesos.

Descripcion Proceso de cerdo | Proceso de res
Nro de operarios 2-9 Operarios 1-7 Operarios
Nro de horas por turno 8 Horas
Nro de procesos de desinfeccién 2 Procesos de desinfeccion
Horario de despacho 4:00Am - 12:00Pm
Horario de produccion 6:00Am - 2:00Pm ioogg?m

Fuente: Elaboracion propia.

8.2.2 Tiempos para la ejecucion de Value Stream Mapping de res y cerdo.

Para la elaboracion del Value Stream Mapping inicial se utiliz los tiempos estandar de cada
una de las éareas de tal manera que mediante la utilizacién del tiempo bésico y la holgura se
estipularon los suplementos de trabajo, bajo los estandares de la “OIT como se evidencia en la tabla

8 y 9 donde de manera cronoldgica se exponen los tiempos a cada subproceso.

4 OIT: Organizacién Internacional del Trabajo, esta se encarga de los asuntos y relaciones laborales.
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Tabla 8 Sumatoria de tiempos estandar del cerdo.

Sumatoria de tiempo estandar

Tiempo Estandar Area
0,87 Recepcidén de canales
8,43 Desposte
3,37 Seleccion Grande
1,62 Seleccidn Pequefio
26,87 Lavado de Canastillas
4,39 Marinado
1,21 Empacado al vacio bolsa
77,69 Empacado al vacio canastillas
14,47 Registro
14,92 Almacenamiento
3,77 Alistamiento
4,42 Despacho
162,03 Total

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 9 Sumatoria de tiempo estandar de res.

Sumatoria de tiempo de ciclo

Tiempo Estandar

Area

74,15 Recepcidn de canales
769 Desposte
3,37 Seleccion Grande
1,62 Seleccidn Pequefio
26,87 Lavado de Canastillas
4,39 Marinado

43200 Cuarto de reposo
1,21 Empacado al vacié bolsa

Empacado al vacio

77,69 canastillas
14,47 Registro

14,92 Almacenamiento
3,77 Alistamiento
4,42 Despacho

44195,88 Total

Fuente: Elaboracién propia
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Para calcular cada uno de los tiempos que no agregan valor y los que agregan valor al proceso
se debe tener en cuenta diversos criterios como los son tiempo de ciclo e inventario los cuales se
reflejan en ambas especies con un porcentaje predominante para diversas areas que no agregan
como lo es lavado de canastillas presentando la mayor cantidad de pérdida de tiempo con el 100%,
almacenamiento con un 98% , 99% y despachos con 97 %,98% respectivamente al cerdo y res
debido a la cantidad de sobre stock. Adicionalmente el tiempo que agrega valor para res y cerdo es

empacado al vacio con un tiempo de procesamiento de 451464 seg y 605982 seg respectivamente

como se evidencia en la tabla 10.

Tabla 10 (Anélisis de proceso de produccion de carnicos res y cerdo)

Analisis de proceso de produccion de carnicos

Criterios (REtEE/EEn 2 Desposte Sl CRITE <8 Ieccmn~corte Lavado de canastillas Marinado
canales grande pequefio
Tiempo de ciclo (s) 74,15 769 3,37 1,62 26,87 4,39
Inventario 120 cerdos 20 cerdos 1192 Kg 511 Kg 200 canastillas 1608 Kg
Cerdo Tiempo que agrega valor 13347 138420 26286 12636 0 34242
Tiempo que no agrega valor 8898 16863 15840,97882 7618,709412 5374 31033,45412
% tiempo que no agrega valor 40% 11% 38% 38% 100% 48%
Tiempo de ciclo (s) 95,04 1007,18 3,99 1,48 26,87 10,35
Inventario 80 partes 20 partes 886 Kg 380 Kg 200 canastillas 1072 Kg
Res Tiempo que agrega valor 17107,2 181292 4 31122 11544 0 80730
Tiempo que no agrega valor 7603,2 22044,4 11774,41882 7006,171765 5374 46289,96894
% tiempo que no agrega valor 31% 11% 2% 38% 100% 36%
Criterios Empacado en bolsa Emp:;iggtﬁlla\llacm Registro Almacenamiento Alistamiento Despacho
Tiempo de ciclo (s) 1,21 77,69 14,47 14,92 3,77 442
Inventario - - - 46.000 Kg 7000 Kg 7800Kg
Cerdo Tiempo que agrega valor 9438 605982 112866 116376 29406 34476
Tiempo que no agrega valor 0 0 0 5869112,941 919515,8824 1059079,412
% tiempo que no agrega valor 0% 0% 0% 98% 97% 97%
Tiempo de ciclo (s) 40,57 57,88 47,89 14,92 3,77 442
Inventario - - - 46.000 Kg 7000 Kg 7800 Kg
Res Tiempo que agrega valor 316446 451464 373542 116376 29406 34476
Tiempo gue no agrega valor 0 0 0 8742175,529 1356721,059 1546250,894
% tiempo que no agrega valor 0% 0% 0% 99% 98% 98%

Fuente: Elaboracion propia
Por consiguiente, en la tabla 11 se evidencian los tiempos que agregan valor siendo 22785 para
cerdo y 333352,2 para res, teniendo en cuenta que durante el proceso se presentan mudas y
desperdicios reflejadas en los tiempos que no agregan valor con 8898 seg en cerdo y 7603,2 seg
para res, los cuales son reflejados a lo largo del proceso de produccion.

Tabla 11 Tiempos agregan y no agregan valor (Res y Cerdo)

Cerdo Tiempo que agrega valor (s) 22785
Tiempo que no agrega valor (s) 8898
Res Tiempo que agrega valor (s) 333553,2
Tiempo que no agrega valor (s) 7603,2

Fuente elaboracién propia

50



Cabe de resaltar que el mapa actual se evidencia en la Figura 15y 16 con el VSM inicial (cerdo

y res) en donde se estipula los tiempos que afiaden y no agregan valor a los procesos como una

herramienta grafica para visualizar de manera clara el flujo productivo de la empresa, teniendo en
cuenta que durante el proceso predomina la cantidad de inventarios en la linea.

e Para visualizar la figura 15 y 16 con mayor nitidez abrir anexo en Excel Value Stream

Mapping Cerdo y Res inicial.
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Figural 15 Value Stream Mapping inicial (Cerdo)
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Fuente: Elaboracion propi
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Figura 16 Value Stream Mapping inicial (Res)
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Fuente: Elaboracién propia
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9. SIMULACION DEL PROCESO DE PRODUCCION.

9.1 Herramienta FLEXSIM en el proceso de simulacion de la linea.

Para el desarrollo de la simulacion se ejecuto por medio de la herramienta FLEXSIM ya que
permite ilustrar el estado actual del proceso de produccion ya que por medio de un diagrama
detallado de cada una de las &reas y sus conexiones, es por ello que se manejé la simbologia
adecuado por medio de la tabla 12.

Cabe de resaltar que las imagenes que encuentran estipuladas en la Tabla 12 son utilizadas en el

Flexsim bajo formato sketchup con el fin de ilustrar un proceso mas dindmico.

Tabla 12 Simbologia Flexsim

Source Rececion de canales

Pesaje de canales, pesaje de
desposte, seleccion, pesaje de
Queue marinado, Empacado al vacio
bolsa, pesaje de registo, pesaje de
despachos, lavado de canastillas.

Inventario de canales, cuarto de

reposo, cuarto de refrigeracion y

congelacion y cuarto de producto
segundario.

Rack

Despostadores, sierra, registro,
Processor  [empacado al vacio sellada, Lavado
de canastillas.

Combiner Linea de desposte, marinado.

Operator Operarios

areas de trabajo

. { [ (
Dispacter Conexiones de los operarios a las

Fuente: Elaboracién propia
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9.2 Simulacién del proceso de produccién de cerdo y res.

La simulacion del proceso de produccion de alimentos carnicos, especificamente res y cerdo, se
llevo a cabo por medio de la herramienta Flexsim en donde se tuvieron en cuenta diversos factores
como: tiempo de preparacion y funcionamiento, nimero de operarios, capacidad maxima de
procesamiento y numero de maquinas

En el proceso de produccion de ambas especies es necesario el suministro de canastillas con el fin
de transportar el producto a lo largo de la linea de forma adecuada, por lo tanto, en el grafico 1 se
evalla el comportamiento del area de lavado de canastillas las cual trabaja con su area predecesora
donde se tienen canastillas sucias, en consecuencia se tienen un trabajo continuo donde a raiz de
diversos lapsos de tiempo se generan oscilaciones debido a que la maquina debe trabajar al ritmo
del operario ya que este debe trabajar con la maquina y transportar las canastillas sucias, cabe de
resaltar, que el operario trabaja de forma continua puesto que el proceso libera canastillas sucias
ya sea las transportadas de los despachos de regreso y asi mismo las utilizadas en el proceso.
Adicionalmente en el grafico 2, se refleja el comportamiento de las canastillas sucias, estas se
originan de los procesos de retorno como los despachos y todas las utilizadas en el proceso de
produccion donde se maneja un nivel de inventario gradual, el cual refleja el paso constante de
insumo para poder ser lavado en el proceso anteriormente mencionado, esto permite tener
canastillas limpias las cuales son fundamentales en el proceso de seleccion grande y pequefio como
se evidencia en la gréfica 3 y 4 donde se evidencia altos y bajos en el proceso, dado que esta area
estd ligada al subproceso de lavado, es decir si faltan canastillas el area no puede realizar la

clasificacion de producto ya que impide dar continuidad al flujo de materia prima.

Grafico 1 Lavado de canastillas Grafico 2 Canastillas sucias
Content vs Time Content vs Time
B Lavado de canastilla 1_ B Canastillas sucias
1.0 10
= £ 8
£ 05 2 6
= o 4
O o,
0.0
2-30 AM 8:45 AM 0-00 AM 230 AM 9:00 AM
Time Time
Fuente: Flexsim Fuente: Flexsim
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Graéfico 3 Seleccion grande Grafico 4 Seleccion pequefios

Content vs Time Content vs Time

Il Seleccion grande B Seleccion pequefio
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En el grafico 5, se refleja el comportamiento de la utilizacion de las canastillas en el area de
desposte donde es de vital importancia contar con el insumo necesario para iniciar el proceso dado
que inicialmente las canastillas son estables se tiene la tendencia a variar debido a la capacidad de
procesamiento de la maquina de lavado canastillas, la cual no logra suplir la demanda de canastillas

sucias, las canastillas disponibles tienen una caida sustancial en el proceso hasta llegar a un
inventario 0.

Gréfico 5 Canastillas en desposte

Content vs Time

Il Canastilla en desposte
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Fuente: Flexsim

56



En sintesis, a través del proceso de lavado de canastillas se ha evaluado el comportamiento y la
necesidad en diversas &reas de suma importancia a lo largo de la linea de produccién como desposte
y seleccion, es por ello que se tiene otro factor fundamental el cual es el nivel de ocupacion del
operario el cual se refleja en la grafica 4 este se encarga del procesamiento del lavado de canastillas
y realiza los transportes de canastillas sucias y limpias, ademas otro punto fundamental es el nivel
de desocupacion del operario es mayor puesto que la cantidad de canastillas con las que cuenta la

empresa no suple la demanda para el proceso de produccion y los despachos.

Grafico 6 Tiempos activos e inactivos

Pie Chart

I ldle TravelEmpty TravelLoaded
OffsetTravelEmpty OffsetTravelLoaded
Utilize

Operator27

Fuente: Flexsim

La empresa actualmente maneja el area de empaque al vacio, en donde el espacio de trabajo no se
realiza de forma lineal, si no que presenta una distribucién inadecuada, lo que ocasiona que el
proceso se limite de tal manera que no se desarrolle en condiciones adecuadas, es por ello que la
tabla 13 representa la cantidad de canastillas que se procesan tanto en la especie de res y cerdo,
cabe de resaltar que esta area es critica en el funcionamiento de la linea en la cual se busca aplicar
mejoras Lean Manufacturing de tal forma que se perfeccione el proceso, con el fin de aumentar la

productividad de la empresa.
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Tabla 13 Empacado al vacio canastilla

Empacado al vacio canastilla res Empacado al vacio canastilla Cerdo
Throughput Throughput
Il Throughput Il Throughput
Empacado al vacio canastilla 259 — Empacado al vacio canastila 252 —
0 100 200 0 100 200

Fuente: Flexsim

Uno de los puntos cruciales de la compariia es el comportamiento del inventario en los cuartos de
refrigeracion y congelacion como lo evidencia la tabla 14 y 15, dado que el stock es elevado en la
mayor parte del tiempo debido a la demanda preferencial por parte de los clientes por algunos de
los cortes, cabe de resaltar que para poder tener uno de los cortes de mayor favoritismo es necesario
despostar las canales completas lo cual conlleva a tener un nivel de inventario elevado generando
costos de almacenamiento y recursos para el sostenimiento del cuarto de producto ya sea producto
secundario o las pulpas, donde se evidencia un crecimiento notorio como se muestra en la tabla 14
y 15. Por consiguiente, las principales probleméticas que generan estos inventario elevados en la
inadecuada distribucion de los almacenamientos, lo que genera un riesgo para los operarios de
sufrir accidentes de trabajo ya que el producto se encuentra arrumado los cuales pueden caer en los
empleados causando lesiones, ademas de ello, la falta de rotacion del producto, genera perdida al
no tener en cuenta las fechas de caducidad en el cuarto, por lo tanto es de vital importancia un

control del inventario para evitar pérdidas econémicas.
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Tabla 14 Inventario de refrigeracion

Inventario de refrigeracion de res

Inventario de refrigeracion de cerdo

Content vs Time Content vs Time
B Cuarto de refrigeracion de res

Il Cuarto de refrigeracion de cerdo

150 150
100 100
50 50
0
12:00 M mar 10 0

12:00 PM mar 10

Content

Content

Time

Time

Fuente: Flexsim

Tabla 15 Inventario de congelacion

Inventario de congelacion de res Inventario de congelacion de cerdo
Content vs Time Content vs Time
Il Cuarto de congelacion W Cuarto de congelacion cerdo
300 300
£ 200 £ 2m [—\
5 100 5 1m0
O L8]
0 0
12:00 PM mar 10 12:00 PM mar 10
Time Time
Fuente: Flexsim
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10. IDENTIFICACION DE LAS AREAS CR}ITICAS EN EL PROCESO DE
PRODUCCION.

En la tercera parte de la propuesta de grado se tiene como finalidad cumplir con el tercer
objetivo, es por ello que se gestiono el analisis del proceso de proceso de identificacion de las areas
criticas las cuales se detallaron de forma precisa por medio de visitas a el proceso de produccion,
entrevistas con los operarios que interviene en él, generando una serie de problemas cruciales
durante todo el proceso que se ven reflejadas en el Value Stream Mapping inicial. Cabe de destacar
que dichas oportunidades de mejora ocasionan graves consecuencias a la parte productiva de la
empresa, en la tabla 16 se exponen las problematicas con las respectivas soluciones,.

Tabla 16 identificacion de areas criticas y herramientas Lean para el proceso de mejora

Técnica Lean a

Problema ;
aplicar

Falta de organizacion

del proceso de 5sy Distribucion

- en planta
produccion
Tiempo d,e cambio de SMED
linea

Retrocesos en el area de
seleccidn cortes grandes | Gestion Visual
y pequefos

Fuente: Elaboracion propia.

Por lo tanto, cada una de estas problematicas se reflejan en el VSM a través de cada uno de los
inventarios en proceso y cada uno de los tiempos de ciclo para la ejecucién de cada una de las

actividades entre las cuales se destacan las siguientes:

e Falta de organizacion en el proceso de produccion: La empresa objeto de estudio al
ser una compafiia nueva en el mercado carece de un sistema estandarizado de cada uno
de sus procesos lo cual se ve reflejado en la falta de orden de cada una de las areas del

proceso de produccién. Las areas criticas en dicha linea son:

- Recepcion de canales: EI material para llevar a cabo cada uno de los descargues del
producto no se encuentra debidamente organizado ya que se maneja a criterio de los

operarios a cargo del proceso.
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- Seleccion de producto: EIl material de trabajo principal para el area de clasificacion
es la canastilla en la cual vierte el producto donde no se presenta un orden légico de

como deben ir acomodadas las canastillas para su correcta seleccion.

- Empacado al vacio: En esta area se cuenta con la presencia de maquinaria la cual
es la encargada de realizar el proceso de sellado del producto, pero no se encuentra
debidamente plasmado como debe ir la correcta distribucion del area tanto para la

maquinaria y los operarios.

- Cuartos de refrigeracion: El producto terminado tiene como disposicion final antes
de su despacho el almacenamiento en cuartos de refrigeracion los cuales no cuentan
con una adecuada distribucion del producto lo que ocasiona que no se maneje una

debida rotacion de inventarios.

- Despachos: El producto terminado es dirigido al consumidor final por medio de la
distribucion de cada uno de los vehiculos programados por el jefe de despachos con
fin de satisfacer las necesidades de puntos de ventas y los clientes, En esta area no
se cuenta con una demarcacion que indique cual la zona a la cual va ser envio el

producto.

- Tiempo de cambio de linea: En el proceso de desposte de canales se realiza en un
lapso de 3 horas dependiendo la especie que se esté trabajando, por lo tanto, se debe
llevar a cabo una limpieza completa de la linea de produccion con el fin de evitar
contaminacion cruzada asi se esté manejando el mismo tipo de especie. El proceso
de lavado de la linea de desposte tiene una duracién de 30 minutos en los cuales se
debe parar por completo todos los procesos de produccion de la compafiia, tanto
como lo son las maquinas y los operarios, Este proceso se realiza de forma gradual

en cada una de las areas.

Por consiguiente, (Arboleda Zufiga & Rubiano del Chiaro, 2017) propone la implementacion de

la metodologia SMED en una empresa productora de conos de helados donde se buscé minimizar
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el tiempo de cambio de moldes, buscando la flexibilidad del proceso con el fin de mejorar la
productividad. Para llevar a cabo la propuesta se realizé un andlisis de los equipos instalados por
medio de un andlisis de tiempos y movimientos identificando los cambios mas significativos y sus

medidas correctivas buscando la eficiencia para los procesos.

e Retrocesos en el &rea de seleccion cortes grandes y pequefios: En el proceso de
produccion es de vital importancia identificar de manera correcta cada uno de los cortes
que circulan en la linea, hoy en dia se presenta la dificultad para diferenciar algunos de
los cortes ya que algunos son similares ocasionando demoras y retrocesos al clasificarlos
de manera adecuada, cabe de destacar que esta area es fundamental para que el flujo de
producto sea de forma Optima y el cliente reciba el corte deseado en la compra.
Actualmente la compafiia realiza el proceso de seleccion a través de la experiencia en la
empresa en donde los empleados antiguos desarrollan un conocimiento empirico acerca

de los cortes.

(Armando Gonzalez San Pedro, 2020), implemento la gestion visual en la industria de la
construccién donde se usO un tablero de instruccidon para indicar los requerimientos que se
requieren para la elaboracion del proceso y la necesidad de utilizar los elementos de proteccién

personal de cada uno de los miembros de la construccion.

11. HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING PARA EL PROCESO DE
MEJORA.

11.1 Herramienta 5s en el proceso de produccién.

Las 5s es una técnica de la filosofia Lean Manufacturing cuyo objetivo es la gestion del
orden/limpieza mediante 5 fases, con el fin de generar un beneficio para la organizacion estas son:
e SEIRI - Separar: Mantener solo lo necesario para llevar a cabo la tarea. (Clasificar y
eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesarios para la tarea que se llevara

a cabo).
e SEITON - Ordenar: Mantener las herramientas y equipos en condiciones 0ptimas para

ser utilizadas.
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e SEISO - Limpiar: Mantener limpio los lugares de trabajo, la maquinaria y las
herramientas.
e SEIKETSU - Estandarizar: Mejora continua de los logros obtenidos
e SHITSUKE - Autodisciplina: Cumplimiento de las normas establecidas
Las 5s buscan evitar movimientos innecesarios en el flujo de trabajo, aspectos sucios en la planta
de produccién los cuales se componen de las maquinarias, instalaciones, herramientas, operarios

etc., falta de instrucciones en plata de fabricacion.

11.1.1 Para qué sirve 5s.

La metodologia 5s es una herramienta de mejoramiento continuo en el cual se tiene como fin
establecer cambios significativos en los tiempos de trabajo y condiciones laborales de tal manera
que se lleve a cabo un procedimiento en dptima calidad del espacio en el cual se desempefian las
labores de trabajo, por consiguiente se reducen las mudas o desperdicios del area de trabajo
teniendo consigo un mayor rendimiento y eficiencia teniendo asi mejoras en la productividad
manteniendo un orden y limpieza a través del aprovechamiento de los recursos, a través del proceso

de estandarizacion.

11.1.2 Ventajas y desventajas del 5s.
» Ventajas

e Mejora de la calidad

e Organizacion

e Orden y/o limpieza

e Mejora de la productividad

e categorizacion

e Mejora de la seguridad

e Optimizacién de las tareas

e Mejora en la gestion de producto evitando pérdidas

e Desarrolla el aprendizaje organizacional

e Mejoras a corto plazo y resultados visibles.

» Desventajas.

e Requiere de un cambio en toda la organizacion, puesto que para obtener el éxito de la
técnica es crucial la participacion de todos los integrantes de la compafiia.
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e Inversiones econdmicas importantes.

11.1.3 Pilares fundamentales en utilizacion del 5s.

A través de la metodologia 5s se tienen un conjunto de pasos cuyo proceso implica asignar
diversos recursos, la adaptacion de la empresa, la cantidad de recursos humanos que se necesitan
para llevar a cabo la asignacion del orden y limpieza del area de trabajo eliminando lo innecesario,
ordenando cada articulo en su lugar e inspeccionando que el procedimiento este ldgico y bien
implementado permite estandarizar, cabe resaltar que la implementacion de este sistema debe
hacerse en un inicio con un plan o sistema piloto con el fin de obtener resultados de forma rapida
en un futuro.

Otros aspectos clave son:

e Facilidad visual de cada uno de los articulos

e Mejoran las condiciones de seguridad del area de trabajo

e mejoras en la productividad de la planta

e Mejora en la productividad de la planta en cuestion de reduccion de costos, en donde se
incrementa la calidad y la capacidad instalada.

e Mayor capacidad de vida til de los productos teniendo menor nimero de averias.

e Menor cantidad de despilfarros y anomalias que se tienen en las operaciones de
produccion.

e Mejor calidad del ambiente de trabajo a partir de un mayor compromiso de todos sus

integrantes.

11.1.4 Estructura.

Para llevar a cabo la implantacion de la técnica 5 s se debe realiza la preparacion de la organizacion
bajo los siguientes criterios:

e Plan de sensibilizacion hacia las 5s a través de un plan de comunicacion — informacién.
En primer lugar, lo que se busca en preparar a la compaiiia hacia la actividad que se llevara a cabo,
explicando claramente lo que se busca desarrollar y alcanzar con la técnica, es decir explicar y
ensefar a los empleados lo que se quiere lograr con dicha implementacion.

e Modelo de plan de informacion a todos los empleados de la compaifiia.
Este plan de informacion puede ser integrado en un manual donde ilustre con graficos y texto las

tareas que se deben desarrollar y cuél es la manera adecuada para llevarlo a cabo.
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e Anadlisis de los pilares de las 5s
Una vez realizados el plan de sensibilizacion de la organizacion que se busca llevar a cabo, se
puede iniciar las actividades de los diferentes pilares de la técnica 5s teniendo en cuenta respetar
las normas de seguridad y condiciones de trabajo.

11.1.5 Propuesta para la ejecucion del 5s.

Se busca realizar una demarcacion de los suelos de los cuartos de refrigeracion y congelacion con
el objetivo de ordenar, limpiar y generar el proceso de estandarizacion de la ubicacion de los
productos con el fin de evitar movimientos innecesarios, los cuales generan mayor tiempo en el
procesamiento y se van a generar menor cantidad de pérdidas de producto en el asunto de rotacion
de inventario el cual se haria de manera adecuada, teniendo como resultado los pasillos despejados

para su correcto almacenamiento y despachos minimizando el nivel de riesgo de los operarios.

11.1.6 Metodologia para llevar a cabo el 5s.

1- Demarcacion de los suelos con una pintura epoxica color amarillo la cual resista la salmuera de
las carnes y su temperatura. Para su implementacion los suelos deben estar acondicionados con un

pulido y esmaltado.

2- Demarcacion de los suelos con pinta de color amarillo, la cual debe ir marcada con unas medidas

establecer por el sistema calidad de la empresa.

3- Demarcacion de la zona con recurso humano de la empresa de carnicos con el fin de tener un
proceso limpio y organizado ya que dichas personas conocen la planta y el manejo adecuado de los

productos y su organizacion

4- La pintura seleccionada para la marcacion se haria en areas criticas como cuartos de
refrigeracion, congelacion, desposte, seleccion, marinado, empacado al vacio, cuarto de reposo y
despacho ya que ayuda a tener un mayor orden; cabe de resaltar que el cuarto de congelacion es

complejo para demarcar debido a la temperatura, y al volumen de inventarios.

5- Para llevar a cabo el proceso de demarcacion mediante la pintura epoxica se plantea subcontratar

una empresa que se encuentre certificada para realizar este tipo de trabajos en las empresas. Como
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alternativa de implementacion se propone que los operarios de la empresa realicen el proceso. cabe
resaltar que la vida Util de este producto mayor dado que se encuentra directamente plasmado en
la superficie.

La demarcacion con cinta se propone llevarla a cabo con los operarios de la misma compafiia, cabe
destacar que esta no posee una mayor durabilidad en dicha superficie, ya que la vida atil es menor
por el pegamento que tiene.

11.1.7 Estrategia para llevar a cabo el mejoramiento continuo o estandarizacion.

1- Generar un manual por medio del area de calidad en donde se establezca un orden logico del 5s
en dicha empresa.

2- Establecer un mantenimiento preventivo de la pintura con el fin de evitar que el proceso de
mejora llegue a su fin y asi desarrollarlo a lo largo del tiempo con las diversas herramientas que se

han implementado en la empresa.

11.2 Herramienta SMED en el proceso de produccion.

La técnica SMED (Single Minute Exchange of Die) o cambio rapido de herramienta, tiene como
objetivo primordial la reduccion del tiempo de cambio (setup). Este tiempo se origina del producto
“A”y la primera que se produce del producto “B” que cumple con las especificaciones que se dan,
con el menor tiempo de cambio y el correspondiente aumento de la moral de los trabajadores en
donde se pueden enfrentar a diversos campos dentro de una planta, siendo asi una ventaja

secundaria de la herramienta SMED.

11.2.1 Para qué sirve SMED.

La metodologia SMED busca disminuir los tiempos de cambio de una serie u orden de
fabricacion con el objetivo primordial de aumentar la fiabilidad del proceso de cambio,
manteniendo los estandares de calidad regidos por la empresa; incrementado la productividad de

la compaiiia y reduciendo los stocks en proceso.

11.2.2 Ventajas y desventajas del SMED.

Ventajas.
e La capacidad productiva: Al reducir los tiempos de cambio o también conocidos como
tiempos de paro de la produccion en donde se aumenta el tiempo productivo del proceso.

e Lareduccion del stock: Se disminuye la cantidad de inventario en proceso.
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e Lamejoradel servicio al cliente: Esta técnica facilita la capacidad de ajuste en el mercado
ya que permiten tener un menor tamafio de lotes, por consiguiente, se generan mayor
cantidad de inspecciones mas rigurosas a dichos lotes garantizando excelente calidad,
ademas de aumentar el catalogo de opciones para su venta.

Desventajas.

¢ Incremento del compromiso de las tareas al personal de trabajo.

e Los materiales, herramientas y el personal no estan listos antes de la ejecucion de las
operaciones a realizar.

e Alto nimero de operaciones que debe desarrollar un solo operario.

11.2.3 Metodologia para llevar a cabo el SMED.

Se busca realizar un proceso de organizacion en la empresa con el fin de minimizar el tiempo
del POES o limpieza de la linea de produccion de tal manera que se genere un tiempo de

preparacion de lavado de menos 10 minutos siguiendo dichos pasos:

1- Fijar un orden a los articulos de limpieza los cuales estén listos al momento de ser utilizados en
su ejecucion.

2- Generar un patrdén de limpieza l6gico en donde se establezca un orden sin repetir espacios con
el fin de minimizar el tiempo.

3- Adicionar un operario con el fin de generar limpieza y enjuague de la lineay de esta manera
reducir el tiempo de cambio en la realizacion del POES, generando operaciones en paralelo, con
una tasa de incremento de la operacion, aumentando el tiempo para otras actividades dentro de la

planta en las cuales sean requeridas los operarios.

11.2.4 Estrategia para llevar a cabo el mejoramiento continuo o estandarizacion.

1- Generar un manual por medio del area de calidad donde se estipula los pasos correctos para
llevar a cabo el POES en dicha empresa.
2- Realizar mejoras continuas en los tiempos de ejecucion del POES con el fin de eliminar

movimientos y tareas innecesarias para su ejecucion.

11.3 Herramienta Gestion visual en el proceso de produccion.
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Gestion visual hace parte del conjunto de herramientas Lean Manufacturing la cuales son Utiles
para | estandarizacion de procesos mediante diversos procesos los cuales deben ser atractivos para
los operarios y de facil aprendizaje, ademas de ello se deben involucrar diversos avances para
generar comunicacion llamativa en las areas que se busca realizar el proceso de mejora continua,
es muy utilizado para poder generar cambios en las lineas de produccion con el fin de tener clara

la informacion de forma grafica.

11.3.1 Para que sirven la herramienta Gestion visual.

La gestion visual busca minimizar al maximo los reproceso por falta de comunicacion, por
medio de esta técnica se busca que el operario realice su proceso de manera mas efectiva separando
y recalcando con facilidad la informacion mas importante de cada uno de sus subproceso; Teniendo
como resultado un desarrollo de la tarea mas acertado puesto que mediante la sefializacion especial
y més destacada de cada uno de los proceso se logra tener un impacto mas directo en el proceso

que reduce los tiempos de su ejecucion.

11.3.2 Ventajas de la Gestion visual.

e Registro de cada uno de los roles y tiempos de operacion en donde se puede revisar la
productividad y realizar comparaciones a diversos periodos de tiempo ya sean actuales o
pasados, es decir si la empresa ve resultados satisfactorios el color verde seria el apropiado
para su eleccidn y rojo si el proceso esta detenido o sin los resultados deseados.

e Los disefios visuales de informacion son muy importantes para reducir los errores en las
lineas de produccion generando reprocesos o depende de la empresa posibles accidentes en
el puesto de trabajo por lo tanto deben estar situadas en lugares adecuados y visibles.

e En la parte de inventarios es de vital importancia generar un registro visible de cada
parametro evitando quedar sin stock de tal manera se disminuyen los despilfarros y fallas

que generan cambios en la empresa.

11.3.3 Estructura para ejecutar Gestion visual.

Para llevar a cabo la implementacion de la herramienta gestion visual es necesario destacar los

siguientes criterios a tener en cuenta para su correcto desarrollo.
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1- Adoptar un estdndar o desarrollar uno nuevo: En el primer item se busca indagar con qué
estandares de gestion visual cuenta la compafiia en cada una de las areas donde se llevara a cabo

los nuevos estandares.

2- Establecer el alcance: Para considerar la implementacion de la herramienta se considera el
alcance que se le dara desde nivel macro el cual hace referencia a nivel de toda la planta, nivel local
en el cual indica una o varias areas en especifico o nivel micro el cual indica un puesto de trabajo

determinado.

3- Visualizar la brecha: Busca identificar lo que se quiere dar ha hacer visual a los operarios
identificando las problematicas que actualmente tiene la compafiia sin contar con dicha

visualizacion.

4- Determinar si sera visualizacion automatica, manual o siempre activa:

la visualizacion automatica se refiere cuando se cuenta con equipos tecnoldgicos que permiten
identificar los procesos que se llevaran a cabo.

la visualizacion manual indica las operaciones manuales que debe desarrollar la operacién en el
puesto de trabajo.

la visualizacion activa hace referencia a los procesos gue se encuentran demarcados en un catalogo

donde el operario puede tener facil acceso.

5- Establecer un sistema de escalada: Implementar las acciones correctivas para contrarrestar la
problematica que se tiene en las areas que se requiere utilizar la herramienta, para ello es necesario

la interaccion de los operarios y maquinaria de las areas seleccionadas.
6- Elegir o disefiar, colocar y probar los controles visuales: El sexto paso consiste en la

implementacién de los controles visuales identificando la comunicacion del operario con la

herramienta y redisefiar las medidas correctivas para su correcto funcionamiento.
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7- Auditar el sistema: Realizar verificacion de forma constante que permita identificar si la
herramienta estd respondiendo de manera acertada con lo que se tiene estipulado.

11.3.4 Propuesta para aplicar Gestion visual.

Se busca plasmar en el area de seleccion un conjunto de imégenes de cada uno de los cortes con
el fin de establecer un parametro de clasificacion de la res y cerdo de tal manera que los operarios
realicen una distribucién pertinente evitando reprocesos en el area, teniendo como resultado un

flujo continuo de producto donde no se tiene que detener la linea de produccién.

11.3.5 Metodologia para llevar a cabo Gestion visual.

1- Realizar toma de fotografias de cada uno de los cortes de ambas especies, explicando las
caracteristicas principales de cada uno con el fin de evitar el retorno del producto a la linea de
desposte.

2- Plasmar en la pared del area de seleccidn las iméagenes de los cortes con el fin de que el operario

realice una clasificacion para rapida.

11.3.6 Estrategia para llevar a cabo el mejoramiento continuo de Gestion Visual.
1- Disefiar un manual de cada uno de los cortes donde se especifique cada una de sus caracteristicas.

2- Generar constantemente actualizaciones de cada uno de los despostes donde se evidencien
variaciones en los cortes que se estan llevando a cabo en la compafiia.

3- La ejecucidn de cada uno de los puntos de la herramienta gestion visual esta a cargo del area de
calidad de la empresa. ]
12. ELABORACION DEL VALUE STREAM MAPPING (VSM) FUTURO.

Para llevar a cabo la elaboracion de Value Stream Mapping futuro es necesario identificar los
factores criticos del proceso y las soluciones pertinentes para cada una de las areas seleccionadas
con el objetivo de establecer técnicas en el mapa de valor con el fin de identificar las areas que
presentan cuellos de botella por medio de la simulacion de la herramienta Flexsim, cabe destacar

que las areas criticas y sus soluciones fueron plasmadas en el punto 8 y 9 del presente documento.
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En la ejecucion del VSM futuro se realizaron las mismas mejoras para la produccién de cerdo
y res, en donde se tiene el 5s en &reas como recepcion de canales, seleccion (cortes grandes y
pequefios), empacado al vacio bolsa y canastillas, registro almacenamiento y despachos con el fin
de establecer orden y limpieza en dichas areas. En el proceso de desposte en especifico en los
tiempos de cambio de linea 0 POES se busca disminuir el tiempo de lavado por medio de la
herramienta SMED. Para el area de empacado al vacio la cual sufre un retroceso del proceso se
busca realizar distribucion en planta dentro del area con el fin de generar mejoras y que la linea
quede continua. Adicionalmente se busca para el area de seleccion establecer imagenes alusivas a
los cortes con el fin de minimizar el porcentaje de error al momento de clasificar dado que el
producto segun sea clasificado asi fluye en la linea, ademas de ella se busca reducir el error por
productos similares a través de la herramienta de gestion visual.
e Para visualizar la figura 17 y 18 con mayor nitidez abrir anexo en Excel Futuro -Value

Stream Mapping Cerdo y Res
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12.1.

ANAN

Mapa de cadena de valor futuro del proceso de produccién de cerdo.

Figura 17 Value Stream Mapping futuro (Cerdo)
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12.2. Mapa de cadena de valor futuro del proceso de produccion de res.

Fig

ura 18 Value Stream Mapping futuro (Res)
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13. PLAN DE IMPLEMENTACION DE OPORTUNIDADES DE MEJORA.

13.1 CRONOGRAMA DEL PLAN DE ACCION.

Para la gestion de la propuesta de implementacion de cada una de las mejoras mencionadas en

el capitulo 11 a traves del plan de accién propuesta en la tabla 17 se pretende mejorar el proceso

de produccion de forma gradual y continua, a través de cada una de las actividades necesarias

para la implementacion de las actividades del presente estudio.

Tabla 17 Plan de accioén

CRONOGRAMA DE TRABAJO PARA IMPLEMETACION DE ACTIVIDADES

Actividades

Enero

Febrer [Marzo |Abril [Mayo [Junio [sulio [Agost

- Identificacion de areas productivas y pasillos

- Demarcacion de las areas de trabajo

- Cultura a el personal de las herramientas de trabajo.

- ldentificacion de cada uno de los cortes en canal

- Capacitacion por parte del personal para la identificacion del los cortes

- Asignacion de actividades a cada uno del personal de aseo

- General Instructivo de aseo por area de trabajo y tiempos requeridos

- General Instructivo de chequeo de el SMED

- Identificacion de el flujo correcto del proceso

- Asignacion de la nueva distribucion de areas de trabajo

Fuente Elaboracion propia.
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13.2 INDICACIONES GENERALES PARA LA PROPUESTA DE MEJORAMIENTO.

Tabla 18 Indicaciones de mejora

Cronograma de la demarcacion de los suelos por
medio de la herramienta 5S

Cronograma de la demarcacion de los suelos por
medio de la herramienta 5S

Limpiar las superficies: Se debe de llevar a
cabo una desinfecion de los pisos eliminando
todo tipo de contaminacion ya sea por salmuera,
agua sangre u otro tipo de contaminacion

Deinfetar las supercicie: Se realiza una
limpieza de la pared donde se va acolocar el
tablero

Realizar destrazado de la superficie: Se
realizar un pulido del piso por medio de un disco
de torte de diamante el cual busca dejar la
sufercie de manera lisa

Relizar perforaciones en el lugar del tablero:
Se lleva a cabo el trazado del area asignada para
mitigar el riesgo de las personas en el area de
seleccion.

Realizar demarcacion de las areas: Se lleva a
cabo un trazado de las areas de trabajo donde se
van asignar los elementos de trabajo, este
proceso de aplica la pintura epoxica

Instalar el tabalero en la pared: La instalacion
de este equipo se lleva a cabo con 3 personas,
por consiguiente, se debe tener todo el area de
trabajo despejada para la correcta instalacion.

Tiempo de secado: Este tiempo se requiere con
el fin de garantizar una durabilidad del producto,
dado que las condiciones de trabajo son bajo
temperaturas de -4° que limitan el trabajo

Instalacion de accesorios: Los accesorios
cotizados por el proveedor van incluidos los
topes para que no se peque a la paresd y los
topes de los tornillo el cual se realiza en acero
inoxidable

Pelicula protetora del vidrio: Se aplica un
adesibo en la parte superior del tablero con el fin
de garantizar de que no se va a ocapar por las
altas temperaturas.

Fuente Elaboracién propia.
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13.3 PRESUPUESTO.

Para generar la presente propuesta de investigacion es necesario la generacion de recursos
economicos con el fin de ejecutarlo de forma correcta y precisa el por ello la generacién de los

siguientes costo para cada una de las mejoras:
Tabla 19 Presupuesto herramienta 5°S

APLICACION DE LA HERRAMIENTA 5°'S

Objetivo Realizar demarcacion de las areas de trabajo por medio
de pintura epoxica en la superficie de los suelos

La informacién suministrada por el proveedor requiere 5
dias para la aplicacion del producto, ya que el tiempo de

Observaciones secado en mayor debido a las temperaturas de (-22°C -

4°C)
Actividad Recursos Costo
Talento humano:
Identificacion de areas (reconocimiento de las areas $
productivas y pasillos: para el personal asignado para la

demarcacion).

Mano de obra y maquinaria:
Demgrcamon de las areas de Personal e.r,lcargado de realizar la $ 31.800.000
trabajo: demarcacion de la empresa
($200.000) por m2

Creacion de cultura de mejora al
personal de las herramientas de  |Capacitaciones. $ 250.000

trabajo.

Fuente: Elaboracidn propia.

Segun la tabla 19, a partir de la aplicacion de la herramienta 5°s se busca realizar una reduccion
de los tiempos de alistamiento de las ordenes de produccion ya que facilita la movilidad de los
operarios dentro de la planta minimizando el exceso de movimientos, asi mismo en la gestion del
despachos permite agilizar el procedimiento de forma adecuada segun las demarcacion

implementadas de esta forma se reduce el tiempo total que tarda el producto en ser enviado.
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Tabla 20 Presupuesto Gestién visual

GESTION VISUAL

Realizar la colocacion de un tablero de imagenes, donde
Objetivo se identifiquen las canales de forma precisa por cada
operario.

Despejar la zona de instalacion por el tiempo de 4 horas

Observaciones . o
para la adecuada ejecucion.

Actividad Recursos Costo
Talento humano: debe reconocer
cada uno de los cortes de forma
adecuada. $ -

Identificacion de cada uno de los
cortes en canal

Capacitacion por parte del
personal para la identificacion del [Capacitaciones.
los cortes $ -
Mano de obra y maquinaria:
Instalacion de los tableros con Personal encargado de realizar la
cada una de las imagenes instalacion del tablero las
medidas 1,2 m por 1,8 m $ 1.200.000

Fuente: Elaboracion propia.
Segun los datos planteados en la tabla 20, a través de la gestion visual se busca reducir el nimero

de las devoluciones generadas ya que al generar un despacho incorrecto de algun tipo de corte se
generar costos en el reproceso de los pedidos y un bajo nivel de fidelizacion de los clientes, asi
mismo a través de dicha herramienta el personal fortalece sus conocimientos de cada uno de los
cortes que maneja la planta de produccion.

Tabla 21 Presupuesto del SMED

SMED

Asignacion de la limpieza adecuada del aseo de la planta

Objetivo en la menor cantidad de tiempo posible.
Observaciones Generacion de capacitacion al personal de aseo.
Actividad Recursos Costo

Asignacion de actividades para el [Talento humano: Personal de
personal de aseo aseo de la planta. $ -
Calidad: Generacion del
instructivo de aseo documental
donde se minimizen los tiempo de

ejecucion. $ 200.000

Calidad: Generacion del

Generar Instructivo de chequeo  |instructivo de chequeo con el fin
de el SMED de vertificar la correcta rotacion
del personal a cargo. $ 250.000

General Instructivo de aseo por
area de trabajo y tiempos
requeridos

Fuente: Elaboracién propia.
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Por consiguiente, en la reduccion de los tiempos de cambio de linea ejecutados en el POES,
segun se plantea en la tabla 21, asi mismo cuando se genere incorporacion de nuevo personal existe

el instructivo adecuado para la ejecucion de la limpieza de la linea de forma rapida y productiva.

Tabla 22 Presupuesto distribucién de planta.

DISTRIBUCION EN PLANTA

Realizar la adecuada distribucion de planta para garantizar

Objetivo el flujo correcto del producto en la linea de produccion

i Generacion de la distribucion por parte del personal de la
Observaciones

planta.
Actividad Recursos Costo
Identificacion de el flujo correcto Y
Capacitaciones.
del proceso $ 250.000
Talento humano: encargado de
Asignacion de la nueva realizar el movimiento de cada
distribucion de areas de trabajo  [uno de los equipos de forma
secuencial. $ -

Fuente: Elaboracion propia.

Finalmente, la distribucion en planta en la mejora que no genera ningln tipo de costo segun la
tabla ya que se gestiona a través del talento humano existente en la planta de produccién donde se
realiza una reacomodacion de las méaquinas para que su flujo sea lineal y de esta forma se
minimicen el nimero de retrocesos que se presenta lo cual reduce el tiempo de producto en proceso

al area de registro.
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14. CONCLUSIONES.
A partir de los resultados obtenidos del trabajo anteriormente gestionaron propuestas orientadas
a las diferentes oportunidades de mejora en el proceso de produccién de alimentos carnicos en una
empresa ubicada en el centro del Valle del Cauca, ya que por medio de herramienta Lean

Manufacturing buscé mejorar el desempefio de cada uno de las areas criticas de la compafiia

En primera instancia, la caracterizacion de las actividades del proceso de produccion permite
tener una vision global del procesos por medio de un aprendizaje autbnomo y participativo puesto
que se enfoco en el trabajo de campo y conocimiento preciso del proceso de produccion en el cual
se gestiond con la recoleccidon de datos, entrevistas generando una sistematizacién solida de la
informacidn asi mismo se presenta la oportunidad de mejora para toma de tiempo por medio de

grabaciones de camaras de seguridad.

En segundo lugar, la aplicacion de la herramienta Value Stream Mapping permitié generar el
diagnostico general del proceso de produccién de cerdo y res obteniendo una descripcion de cada
una de las actividades involucradas en dicha planta, asi mismo se identificaron los tiempos de
procesamiento de cada uno de los cortes en las areas de produccion donde las paradas del proceso
productivo iniciaban a partir del lavado de canastillas sucias, esta area es clave ya que generan
cambios drasticos en el proceso al ser el insumo fundamental para el desarrollo de las operaciones,
adicionalmente el cambio de linea para la limpieza de los equipos genera un retraso total la linea

desencadenando un efecto latigo.

En tercera medida, la Gestion Visual permitié minimizar las devoluciones de producto
terminado dado que al contar con un tablero de control en el area de seleccidn el producto esta bien
almacenado desde su primer filtro,la reduccion obtenida es de 1.5% para el afio 2021 ya que el
indicador del afio 2020 se establecio un 3% frente a la produccion , asi mismo el 5”s permitio tener
orden, aseo y limpieza en la planta de forma general, el SMED busco organizar la labores de
limpieza de manera rapida y agil con cada uno de los procedimientos y la distribucion de planta

permitio organizar de forma sencilla el area de empacado al vacio.
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Asi mismo, la herramienta Flexsim permitié evidencia de forma gréafica el represamiento
elevado de canastillas en los cuartos de refrigeracion y congelacion donde se observo que el
inadecuado distribucion de las canastillas obstaculizaban la salida de producto es por ello que la
metodologia 5°S por medio de la demarcacion de suelo aumento el inventario de canastillas

disponibles en el proceso productivo.

Con lo anteriormente expuesto, gestionar la estandarizacion de las propuestas planteadas a
través de un plan de accion con el fin que el presente trabajo sea resultado para la implementacion
de cada una de las mejoras en la empresa objeto de estudio donde se buscé desarrollar una propuesta
acorde a cada uno de las necesidades de la empresa.
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