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RESUMEN
El siguiente proyecto se lleva a cabo en la empresa de elaboracion de helados de paila
D’franlu, ubicada en Ibarra provincia de Imbabura. A través de la recopilacion de informacion, se
ha identificado que el principal problema de la empresa es la falta de organizacion en el area de
trabajo e implementar un plan de mantenimiento de las maquinas. A fin de abordar este problema,
se propone la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing para optimizar su

productividad.

El capitulo I, presenta el tema de investigacion, el objetivo general y objetivos especificos,

el alcance, la justificacion y la metodologia.

El capitulo II, aborda los aspectos teoricos que fundamentan la investigacion, relacionados

a Lean Manufacturing.

El capitulo III, recopila informacion especifica de la empresa para entender su situacion
actual. Se realiza calculos para determinar el tiempo estandar que demora la empresa en fabricar
180 envases de helados, se identifica los tiempos de Lean Manufacturing, como Lead Time, Takt
Time, eficiencia, % OEE y con ello se elabora el VSM actual en donde se identifico que el cuello

de botella es en el area de extraccion de jugo y es ahi donde se focaliza la propuesta de mejora.

En el capitulo IV, se propone el uso de herramientas Lean Manufacturing como KAIZEN,
5’S y TPM que ayudarédn a disminuir los desperdicios y tiempos muertos que no aportan valor al

producto.
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ABSTRACT
The following project is carried out in the D'franlu ice cream making company, located in
Ibarra, Imbabura province. Through the collection of information, it has been identified that the
main problem of the company is the lack of organization in the work area and the need to
implement a machine maintenance plan. In order to address this issue, the implementation of Lean

manufacturing tools is proposed to optimize productivity.

Chapter I introduces the research topic, the general objective and specific objectives, the

scope, justification, and methodology.

Chapter II addresses the theoretical aspects that underlie the research, related to Lean

Manufacturing.

Chapter III compiles specific information from the company to understand its current
situation. Calculations are made to determine the standard time it takes for the company to produce
180 ice cream containers. Lean Manufacturing times, such as Lead Time, Takt Time, efficiency, %
OEE, are identified, and a current Value Stream Map (VSM) is created. It was identified that the

bottleneck is in the juice extraction area, and that is where the improvement proposal is focused.

In Chapter 1V, the use of Lean Manufacturing tools such as KAIZEN, 58S, and TPM is

proposed, which will help reduce waste and downtime that do not add value to the product.
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CAPITULO I
1. Generalidades

1.1.Problema.

Las empresas a nivel global buscan continuamente la manera de perfeccionar la elaboracion
de productos o servicios, puesto que ninguna organizacion se encuentra libre de los desperdicios,
retrasos en la produccion, tiempos muertos, desorganizacion y pocas veces cuentan con la
metodologia adecuada, lo que provoca que facilmente pierdan de vista las metas a cumplir y se
tornan vulnerables ante factores negativos lo que puede generar pérdidas a las organizaciones y
provocar que pequefias y medianas empresas cierren. (Perry, 2001) nos afirma que “rara vez una
pequefia o0 mediana empresa cuenta con un plan, lo que le impide identificar posibles fuentes de

problemas.”

La baja productividad de las industrias de América Latina es el principal problema que
ocasiona un retraso a nivel de competitividad y Ecuador no es la excepcion, (Marcelo, 2020)
menciona que en el Ecuador existen empresas que tienen temor de aplicar los conocimientos de
herramientas que a largo plazo permite aprovechar el mayor rendimiento en la produccion. Y eso
provoca que las empresas de la region Sierra ecuatoriana no crezcan a la par de las industrias

extranjeras.

No obstante, se ha visto y se ha comprobado que quienes implementan metodologias como
Lean Manufacturing se ven beneficiadas en muchos factores y aspectos de productividad y es por
eso que la empresa D’ franlu ubicada en la provincia de Imbabura (ZONA 1 ECUATORIANA),
canton Ibarra la cual se dedica a elaborar helados de paila los cuales son distribuidos a nivel

nacional en las diferentes provincias del Ecuador excepto la region de Galdpagos desea hacer uso



de las herramientas Lean Manufacturing en la linea de productividad, ya que mediante una visita
preliminar que se realizé a los encargados de la empresa y los trabajadores, se logré divisar que el
producto posee sobredemanda, lo que ha generado que varios trabajadores realicen turnos extras,
generando inconformidad en los operarios. Principalmente ocasionado por la falta de organizacion
en el entorno de trabajo, lo que ocasiona la ineficiencia operativa del proceso de la empresa. Otro
inconveniente que suele ocurrir no muy seguido es el retraso de entrega de insumos por parte de

los proveedores lo que provoca que el proceso se aplace ocasionando demoras en la produccion.

Por lo tanto, la intencion de este proyecto de investigacion es levantar informacion que nos
permita analizar de manera mas amplia la situacion de la empresa para determinar los puntos mas
criticos y de esa manera generar propuestas para optimizar la productividad y mejorar el orden en

las areas de trabajo.

1.2.0bjetivos.

1.2.1. Objetivo General.
Optimizar la productividad de la empresa D’franlu, mediante el uso de herramientas de
lean manufacturing a fin de mejorar la organizacién de trabajo y aumentar la eficiencia en la

empresa.

1.2.2 Objetivo Especificos.
- Especificar los fundamentos tedricos, recopilando informacion sobre la optimizacion de

la productividad a fin de dar a conocer el desarrollo de la investigacion.

- Diagnosticar la situacion actual en la empresa D’ franlu, mediante la aplicacion del mapa

de flujo de valor (VSM) a fin de detectar los desperdicios productivos en la empresa.



- Plantear una estrategia de optimizacion, implementando herramientas de Lean
Manufacturing con el fin de mejorar la organizacion en el entorno de trabajo de la empresa

D’franlu.

1.3. Alcance.

El presente proyecto de investigacion, contiene el uso de las herramientas lean
manufacturing para optimizar la productividad en la empresa D’ franlu la cual se encarga de
elaborar helados y distribuir a las diferentes regiones de Ecuador a excepcion de Galapagos,

ubicada en la provincia de Imbabura, canton Ibarra.

La empresa cuenta con 15 trabajadores, distribuidos en las diferentes areas de produccion,
despacho y recepcion de materia prima, donde laboran distintos operarios que se encargan de los

diferentes procesos en el area de produccion en los 3 turnos.

1.4. Justificacion.

En la actualidad la globalizacion exige que las empresas sean cada vez mas competitivas,
y esto no quiere decir que se enfoquen solo en lanzar nuevos productos o servicios novedosos o de
alta calidad al mercado, sino también en lograr que las operaciones sean mas efectivas y eficientes
que les brinde ventaja frente a otras empresas competidoras. Una investigacion realizada en las
ultimas décadas a diferentes tipos de empresas americanas, ya sean farmacéuticas, automotriz o
industriales que han aplicado las técnicas y modelos Lean, lograron obtener resultados
satisfactorios, y otro estudio realizado por Aberdeen Group a unas 300 empresas, muestran una
mejora del 20% al 50% en diferentes aspectos como costes de compra, costes de produccion, area

utilizada, inventarios, costes de calidad, Lead time, entre otros. (Rojas & Soler, 2017).



Por consiguiente, el Estado Ecuatoriano en el cddigo orgéanico de la produccion, comercio
e inversiones, COPCI. Libro I del desarrollo productivo, mecanismos y 6érganos de competencia,
menciona en el Art. 5 que “El Estado fomentara el desarrollo productivo y la transformacion de la
matriz productiva, mediante la determinacién de politicas y la definicion e implementacién de

instrumentos e incentivos” (GOB.EC, 2010).

Ademés, el Libro III del desarrollo empresarial de las micro, pequenas y medianas
empresas, y de la democratizacion de la produccion, en el capitulo II de los 6rganos de regulacion
de las mipymes, Art. 54 literal h, hace mencion sobre “impulsar la implementacion de herramientas
de informacién y de mejora organizacional, que participan en el desarrollo empresarial de las

MIPYMES” (GOB.EC, 2010).

Por tal motivo el presente desarrollo de la investigacion es viable puesto que la metodologia
Lean Manufacturing es aplicable a cualquier tipo de organizacion, la empresa D’ franlu hara uso
de estas herramientas, para incrementar su desarrollo como lo dicta el COPCI, enfocandose
principalmente en el area de recepcion de la fruta para optimizar la productividad, mejorar el

método de organizacion de trabajo y disminuir desperdicios.

Por otro lado, si la empresa D’franlu no aplica la metodologia de manufactura esbelta, no
va a lograr eliminar los desperdicios que se generan en el proceso del area de recepcion del
producto y no podra identificar los errores que ocurren en la produccion como cuellos de botella,
los procesos improductivos, retrasos, brechas en los trabajadores, entre otros problemas que se

genera, impidiendo su crecimiento.



1.5. Metodologia de la investigacion.

El estudio a realizar va orientado a una investigacion de campo y documental, ya que el
tema de investigacion se enfoca en la optimizacion de la productividad aplicando herramientas de
Lean Manufacturing en la empresa D’franlu, por tal razon es necesario obtener datos e informacion

propia del investigador.

1.5.1. Tipos de investigacion.

Investigacion Documental.

La investigacion de este proyecto se desarrollara a través de la busqueda de informacion
en fuentes escritas como libros, revistas, sitios web, articulos cientificos, entre otros. Siendo el
proceso sistematico de indagacion que se realiza en documentos o cualquier tipo de publicacion

que se considere fuente de informacion. (Ruiz, 2018).

Investigacion de campo.

Este tipo de investigacion proporcionaria informacion directa de la empresa D’ franlu, para
entender como funciona el sistema de produccion mediante la interaccion con el personal de la

empresa.

1.5.2. Método de Investigacion.

Analitico.

Se usard este método de investigacion para el diagnostico de procesos, considerando cada
uno de los elementos donde se procedera a analizar las razones y consecuencias, contribuyendo de

manera explicita a la resolucion del problema.



Descriptivo.

Se empleara para describir la situacion posibilita la recopilacion, organizacion y andlisis de

los resultados de las observaciones obtenidas.

Inductivo-deductivo.

Se usara la parte inductiva para la investigacion cualitativa y lo deductivo con la

cuantitativa.

1.5.3. Técnica de Investigacion.

Entrevista.

Se realizard una conversacion dirigida al personal principal de la empresa D’franlu, para

recolectar la mayor cantidad de informacion.

Encuesta.

Se utilizaran preguntas especificas y de respuesta cerrada dirigidas a los empleados de la
empresa, con el objetivo de obtener informacién precisa sobre el contexto actual de la

organizacion.

Observacion.

Se llevara a cabo una observacién minuciosa y detallada de las actividades realizadas en
cada etapa del proceso de produccion, y en la medida de lo posible, se extendera a todas las areas

de la empresa.

1.5.4. Instrumentos
Se empleard hojas de entrevista, cuestionarios y crondmetro para desarrollar la

investigacion.



CAPITULO I
2. Marco Teorico

2.1. Historia y evolucion del Lean Manufacturing.

El Lean manufacturing, o manufactura esbelta, es un método que se centra en la mejora
continua y optimizacion de la produccion, con el objetivo de excluir desperdicios y actividades
que no agregan valor al proceso productivo, a fin de utilizar solo los recursos necesarios

(Rodriguez Castro, 2017).

Historia.

Esta metodologia de mejora de la eficiencia en manufacturas fue concebida en Japon por
Taiichi Ohno, director y consultor de la empresa Toyota, enfocado en el estudio de los principales
pioneros estadounidenses de productividad y reduccién de desperdicio del pais como Frederick
Taylor y Henry Ford. Ohno encontrd en ellos el ejemplo perfecto de su idea de manejar inventarios
reducidos, eliminar pasos innecesarios y controlar las actividades primarias para dar control a las

actividades de trabajo (Rodriguez Castro, 2017).

El objetivo es encontrar herramientas que ayuden a eliminar todos los desperdicios y todas
las operaciones que no le agregan valor al producto o a los procesos, aumentando el valor de cada
actividad realizada y eliminando lo que no se requiere. Este proceso de manufactura busca
relacionar los costes con todos los valores que el cliente percibe en el producto. Por otro lado, sirve
para implantar una filosofia de mejora continua que les permita a las compafiias reducir sus costes,
mejorar los procesos y eliminar los desperdicios para aumentar la satisfaccion de los clientes y

mantener el margen de utilidad (Rodriguez Castro, 2017).



Evolucion.

El Lean Manufacturing evoluciona a partir de la cultura que adoptaron las empresas
japonesas con el objetivo de implementar mejoras en la planta de fabricacion, aunque no fueron
los primeros en intentar optimizar la produccion y la rentabilidad de las empresas, consiguieron
mejorar los resultados tanto en los puestos de trabajo como en las lineas de fabricacion.

(Rodriguez, 2019)

A finales del siglo XIX surgid el primer pensamiento Lean Manufacturing en Japon por
parte de Sakichi Toyoda, el fundador del grupo Toyoda, el cual cre6 un dispositivo que detectaba
problemas en los telares y alertaba a los trabajadores con una sefial cuando se rompia un hilo. La
maquina de Sakichi Toyoda no solo automatizé un trabajo anteriormente manual, sino que afiadi6
un elemento de capacidad de deteccion de error en la maquina, “Jidoka”. La produccion paraba
cuando el elemento era defectuoso, y evitaban produccion de errores. Esta medida permitié que un
unico operario pudiera controlar varias maquinas, incrementando la productividad (Progressalean,

2015).

Las primeras técnicas para la optimizacion de la produccion surgieron a principios de siglo
XX de la mano de F.W. Taylor y Henry Ford, estas técnicas perseguian una nueva forma de
organizacion, que poco a poco se fue desarrollando en el resto del mundo y tras la crisis del petroleo
de 1973 Toyota destaco por su sistema JIT o TPS mientras que muchas empresas japonesas
incurrian en pérdidas. Entonces, el gobierno japonés foment6 la extension del modelo de Toyota a
otras empresas y la industria japonesa empez6 a desarrollar su ventaja competitiva. No fue hasta
principios de los 90 cuando el modelo japonés llego6 al occidente de la mano de una publicacion

de Wornak, Jones y Roos titulada La maquina que cambi6 el mundo. Alli se explicaban las



caracteristicas de un nuevo sistema de produccion que combinaba eficiencia, flexibilidad y calidad,

utilizando por primera vez el concepto de Lean Manufacturing (BERGANZO, 2019)

Hoy en dia el Lean Manufacturing System de Toyota se aplica en su totalidad o en variantes
a todo tipo de empresas. La Metodologia Lean ha ido evolucionando a nuevas aplicaciones
especificas como el Lean Health, el Lean Construction y el Lean Office, el punto en comtn entre
todos es la actuacion conjunta de directivos, mandos intermedios y operarios, instaurando unos
principios de calidad para optimizar el trabajo, mejorar los resultados y aplicar para siempre la

Mejora Continua en todas las areas empresariales (Progressalean, 2015).

2.2. Principios de la filosofia Lean.

El lean es una filosofia aplicable al sector industrial y se enfoca principalmente en reducir
los principales tipos de desperdicios que no aporte el valor necesario a la fabricacion del producto,

para optimizar el proceso. (KENTON, 2023)

Se sabe que la filosofia Lean busca agregar valor a sus productos eliminando actividades
innecesarias, el principio fundamental de la teoria Lean es ver el proceso de produccion como el
flujo de materiales e informacion que van desde las materias primas hasta el producto final que

llegara al cliente (Guzman Tejada, 2014). Como se observa en la (figura 1) del siguiente diagrama.

Materia Proceso o Proceso
: Transporte Inspeccion Transporte Espera
prima 1 2

Figura 1. Modelo de flujo de proceso
Fuente. Autor
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En la (figura 1) podemos observar, ademas del proceso de produccion, las actividades que
definimos en el grafico anterior, por ejemplo, tenemos los procesos 1 y 2 que son actividades que
agregan valor al producto. También tenemos al transporte y el tiempo de espera, estas actividades
no agregan valor al producto y por lo tanto se deben separar en necesarias y no necesarias, el
tiempo de espera es una actividad no necesarias por lo cual se debe tratar de eliminar y asi reducir
los tiempos para generar menores perdidas, por otro lado el transporte es una actividad necesaria
para pasar de un proceso a otro y no se puede eliminar, sin embargo este tipo de actividades se
pueden reducir haciendo una correcta planificacion lo cual también generara un gran ahorro de

tiempo en todo el proceso (Guzman Tejada, 2014).

Dentro de los elementos y disefio para el control de la produccion la filosofia lea

manufacturing tiene en cuenta los siguientes aspectos.

Identificar actividades que no agregan valor.
En Lean Manufacturing, es fundamental identificar las actividades que no agregan valor,
estas actividades, también conocidas como "mudas", no crean valor para el cliente final, identificar

estas acciones es esencial para eliminar el desperdicio y optimizar los procesos (Cristofani, 2021).

Incrementar el valor del producto.

Incrementar el valor del producto implica aumentar la percepcion de su valor para los
clientes, lo que puede resultar en mayores ventas y fidelizacion de la clientela, el proceso puede
incluir métodos como agregar caracteristicas Unicas, mejorar la experiencia del cliente, diferenciar

el producto de la competencia y comunicar claramente su valor agregado (Westreicher, 2020).
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Reduccion del tiempo de ciclo.

Se refiere a la disminucion del tiempo necesario para completar el proceso o la operacion,
este concepto es fundamental en la mejora de la eficiencia y la productividad en diversos ambitos,
como la fabricacion, la gestion de proyectos y los servicios. La reduccion del tiempo de ciclo puede
aumentar significativamente el éxito operativo y competitivo de una organizacion al mejorar la

eficiencia, reducir costos y satisfacer las demandas del cliente (Graupp, 2018).

Simplificacion de procesos.
Se refiere a eliminar cosas innecesarias y enfocarse en agregar valor al cliente, esta practica
tiene como objetivo mejorar la eficiencia y la eficacia de las operaciones, lo que puede conducir a

una mayor productividad, competitividad industrial y satisfaccion del cliente (grupopya, 2019).

Mejora continua.

Es el enfoque para maximizar los resultados de una organizacion mediante la identificacion
y eliminacion de desperdicios e ineficiencias en los procesos de produccion, la reduccion de costos
y la mejora de la calidad del producto; este proceso implica una serie de pasos y actividades
especificas que se realizan para implementar mejoras continuas en los productos, servicios o
procesos, evaluando segun las necesidades del cliente para mejorar la eficacia y la eficiencia

(Laoyan, 2022).

Todos estos principios tiene un fin comin que es la mejora del proceso de produccion y la
reduccion de todas las actividades que no agregan valor, a fin de lograr un flujo simple, uniforme
y un tiempo de ejecucion menor. Las actividades que no agregan valor son definidas como
desperdicios y segun la metodologia Lean Manufacturing se divide en 7 tipos las cuales podemos

ver en la (figura 2).
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SOBREPRODUCCION

-

MOVIMIENTOS

-

N

INVENTARIO

Figura 2. Los 7 desperdicios de Lean Manufacturing.
Fuente. (Group, 2018)

Enla (figura 2) se logra observar los 7 principales desperdicios mencionados por el método
Lean manufacturing siendo la sobreproduccion, esperas, transporte, extraprocesos, inventario,

movimiento y defectos.

2.3. Lean Manufacturing enfocado a la optimizacion de la productividad.

La optimizacion de la productividad esta estrechamente relacionada con la filosofia Lean
Manufacturing, ya que el enfoque Lean se centra en la eliminacion de desperdicios y la mejora
continua de los procesos, lo que aumenta la eficiencia y la productividad. Hay muchas formas en
que la produccion eficiente ayuda a optimizar la productividad (Lam Diaz & Hernandez Ramirez,

2008).
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Eliminacion de desperdicios.
Se centra en identificar y reducir los elementos que no agregan valor al producto o servicio

tales como.

- Sobreproduccion: Cuando se produce una cantidad mayor a la requerida o antes de
tiempo, se desperdician materiales, se emplean horas de trabajo y se usa equipo. Esto

conduce a inventarios y almacenamiento interminables (Esan, 2016 ).

- Tiempos muertos: son los tiempos muertos causados por falta de sincronizacion entre
los equipos de trabajo, falta o exceso de materiales, lineas mal balanceadas, mala
programacion de la produccion, cuellos de botella o mantenimiento deficiente de la

magquinaria (Esan, 2016 ).

- Produccion defectuosa: Cuando el producto final no cumple con los requisitos de

calidad, puede resultar en retrabajos y desperdicio de recursos (Esan, 2016 ).

Flujo continuo.

El flujo continuo es un método de fabricacién que se esfuerza por mantener el proceso de
los productos de manera fluida a través de los diferentes procesos de forma constante y sin
interrupciones. Se pueden seguir pautas para implementar el flujo continuo en la cadena
productiva, como identificar y definir al equipo de personas que colaboraran activamente en el
proceso de mejora del flujo, establecer la perfeccion del proceso como meta y realizar visitas de
campo para realizar un primer diagnostico o mapeo de toda la cadena de valor, para separar el flujo

de informacion del flujo del proceso e identificar oportunidades (Medina, 2022).
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KAIZEN.

La mejora continua es un proceso que busca optimizar los resultados de una organizacion
ya que identifica y elimina los desperdicios e ineficiencias en los procesos de produccion, porque
permite reducir costos y mejorar la calidad del producto. Este proceso implica evaluar
continuamente las necesidades del cliente para mejorar la eficacia y eficiencia de los productos,
servicios o procesos, asi como considerar los resultados empresariales, la estrategia comercial y

las relaciones con empleados, proveedores y clientes (Ortega, 2023).

Trabajo estandar.

Es el proceso que busca determinar la mejor manera de realizar la actividad, describiéndola
de manera precisa, incluyendo los mejores modos operatorios, la secuencia de operaciones y los
puntos clave dentro de las actividades referidas a calidad, seguridad, 5S, ergonomia y otros. Este
enfoque es fundamental para la mejora continua, ya que representa la mejor manera en que un
equipo puede ponerse de acuerdo sobre como debe llevarse a cabo una tarea, permitiendo la

actualizacion y mejora constante de los procesos (Rodriguez, 2019).

2.4. Evaluacion del desempeiio de productividad

Es el proceso que analiza y mide el desempefio de una persona, equipo u organizacion en
términos de eficiencia y efectividad en base a los objetivos y metas relacionadas con la produccion
o servicios, para lograr comprender cémo se utiliza los recursos, identificar areas de mejora y

reconocer los logros alcanzados (Pannell, 2022).

Eficiencia.
Es la capacidad de obtener el méximo rendimiento con los recursos disponibles, ya sea en

insumos, tiempo o costos. En el &mbito econdmico, la eficiencia se relaciona con la relacion entre



15

insumos y resultados en la produccion de bienes y servicios, la eficiencia se mide en términos

fisicos o en términos de costo (Lam Diaz & Hernandez Ramirez, 2008).

El Lean manufacturing tiene algunas métricas clave que pueden ayudar a medir la

evaluacion del desempefio productivo dentro del entorno de la empresa tales como.

Lead Time.

Se refiere al tiempo que transcurre entre el inicio y la finalizacidn del proceso en particular,
en este periodo incluye el procesamiento del pedido y el tiempo dedicado a la entrega del paquete.
En pocas palabras, el Lead Time se define como la cantidad de tiempo que lleva completar un

proceso especifico (KENTON, 2023).

Takt Time.

Es la herramienta para el disefio de trabajo que mide el tiempo promedio entre el inicio de
la produccion de la unidad y el inicio de la produccion de la siguiente unidad, cuando los articulos
se producen de manera consecutiva. El Takt Time se basa en las necesidades del cliente y describe

la duracion requerida para ensamblar el producto (SimpliRoute, 2022 ).

Cycle Time.

Es el tiempo real dedicado a producir el producto o servicio, se mide desde el inicio de la
primera tarea hasta el final de la ultima. Abarca tanto el tiempo con valor afiadido como el tiempo
sin valor afiadido. Esta métrica es crucial en la optimizacidon de procesos, ya que proporciona
informacion sobre la rapidez con la que se ejecuta el proceso y permite una mayor comprension

(Pannell, 2022).
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OEE (Efectividad Global del Equipo).
Es la medida utilizada para indicar la efectividad del funcionamiento de las maquinas, se

calcula a partir de indicadores de desempefio tales como disponibilidad, calidad y rendimiento.
Mide la eficiencia y la productividad de la planta, ya que identifica el porcentaje de tiempo de
produccion planificada. Un OEE del 100% representa una produccion perfecta (BERGANZO,

2019).
2.5 Herramientas de Lean Manufacturing para la optimizacion

En la filosofia Lean Manufacturing existen herramientas y técnicas que permite identificar,
eliminar desperdicios, mejorar la eficiencia y optimizar procesos. En la (figura 3) se logra observar

las principales herramientas utilizadas en Lean Manufacturing.

LEAN

MAYOR CALIDAD, MENOR COSTE, MENOR LEAD TIME

JUST IN TIME JIDOKA
PARADA Y
FLUJO CONTINUO NOT';E&%?” o
TAKT TIME
PULL SYSTEM SEPARACION
HOMBRE-MAQUINA

HEIJUNKA ESTANDARIZACION KAIZEN

MAPAS CADENA . “
DE VALOR H 58s QFD TPM || KANBAN || SMED

Figura 3. Esquema de las herramientas Lean Manufacturing.
Fuente. (Gonzdalez, 2013)
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Value Stream Mapping (VSM).

Herramienta visual que muestra todos los pasos de un proceso especifico y cuantifica
facilmente el tiempo y el volumen necesario en cada paso. El flujo de materiales e informacion se
muestra a medida que avanzan en el proceso. La metodologia permite a las organizaciones
comprender mejor los pasos necesarios para proporcionar el producto o servicio que los clientes
desean, identificar donde se agrega valor y como mejorar todo el proceso, no solo una parte y

gastos de otra (MUKHERJEE, 2023).

5S.

Dentro de Lean Manufacturing, el método de las 5S es una herramienta de gestion visual
esencial y se utiliza con frecuencia como punto de partida para introducir la mejora continua en la
empresa. Su objetivo es mejorar el entorno de trabajo, facilitar la labor de los empleados y
aumentar su productividad, cada “S” representa una palabra japonesa, Seiri que es clasificacion,
Seiton es orden, Seiso significa limpieza, Seiketsu es normalizacion y Shitsuke significa disciplina

(Guzman, 2021).

Kanban.

Es una herramienta visual para controlar y administrar el flujo de trabajo de un sistema de
produccion. Se basa en la idea de "tirar" el trabajo a través del sistema en lugar de "empujarlo", lo
que significa que el trabajo comienza en respuesta a la demanda del cliente en lugar de producir
demasiado. A lo largo del proceso de produccidn, el sistema Kanban utiliza tarjetas o senales
visuales para representar las areas de trabajo y controlar su flujo. Esto reduce el exceso de

produccion, reduce el tiempo de espera y mejora el flujo de trabajo (RASURE, 2022).
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Poka-Yoke.

Es el conjunto de técnicas y dispositivos disefiados para prevenir y eliminar errores,
logrando asi cero defectos, aumentando la eficiencia y reduciendo el desperdicio. Este concepto
es parte integral de la filosofia de fabricacion ajustada y tiene como objetivo mejorar los procesos

de produccion generales minimizando los errores y garantizando la produccion de productos

confiables y de alta calidad (Bland, 2022).

SMED.
SMED es una herramienta poderosa en Lean Manufacturing que busca reducir los tiempos
de configuracion, reducir el tamafio de los lotes y aumentar la flexibilidad y eficiencia operativa

en general (Lopez, 2019).

Dentro de los beneficios de esta herramienta tenemos (Lopez, 2019):

- Reduccioén del tiempo de preparacion al menos el 50% del tiempo dedicado al cambio

de herramientas y materiales.

- La reduccion del tamano de los lotes de produccién por niveles de inventario y

aumentar la flexibilidad en la produccion de varios productos.

- Aumento de la productividad y la calidad ya que mejora la fluidez de los procesos,

reduce el desperdicio y aumenta la productividad en general.

Andon.

Es el sistema de control visual que alerta a través de sefiales luminosas sobre
inconvenientes e imperfecciones que se presentan durante los procesos productivos y flujos de
control de calidad. Esto permite la atencion y correccion inmediata de problemas sin interrumpir

significativamente las operaciones (LATAM, 2022).
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Jidoka.

Consiste en el principio fundamental de Lean Manufacturing, también conocido como
autonomia, que enfatiza la importancia de incorporar calidad al proceso de produccion y permite
que las maquinas y los operadores detecten errores y detengan el proceso para evitar la produccion

de productos defectuosos. "Jidoka" significa autonomizacion de defectos (Perez, 2022).

TPM (Mantenimiento Productivo Total).
Es una metodologia que busca mejorar la eficiencia, calidad y seguridad en la produccion
mediante la colaboracion entre los departamentos de produccion y mantenimiento, enfocado a las

maquinas (Apaza, 2021).

2.6 Implementacion de la mentalidad Lean

Para fomentar la mentalidad Lean Manufacturing, es necesario implementar una cultura
organizacional que se enfoque en la optimizacion de procesos, la eliminacion de desperdicios y la

mejora continua. (Perez, 2022)

Esta metodologia promueve la cultura organizacional de la perfeccion y esta dirigida a
capacitar a las personas en todos los niveles de una organizacion para ser competente de identificar
y eliminar el desperdicio, lo que resulta en una mejora significativa en la eficiencia y la

productividad de la empresa (ANDREU, 2023).

Para implementar la filosofia Lean Manufacturing es necesario del uso de ciertas
estrategias adecuadas a la produccion de la empresa que permita la implementacion efectiva para
poder apreciar la mejora que requerida. En la siguiente tabla podemos observar los aspectos

necesarios para la correcta implementacion de la mentalidad Lean. (Rojas & Soler, 2017)
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Tabla 1. Aspectos para implementar la mentalidad Lean

Estrategia de implantacion

de la mentalidad Lean

Descripcion

Formacioén y capacitacion

Comunicacion clara

Participacion activa

Instructores

Correcto liderazgo

Proporcionar capacitacion sobre los principios y herramientas de
la produccion eficiente. Garantiza que los empleados estén

familiarizados con los conceptos claves y su aplicacion.

Asegurar que la informacion se transmita de manera correcta en

base a los objetivos de Lean Manufacturing.

Fomentar a los empleados a participar activamente en la
identificacion de desperdicios y la implementacion de practicas

Lean.

Ofrecer tutores que conozcan sobre Lean para guiar y apoyar a

los empleados mientras se relacionan con dicha mentalidad.

Un correcto liderazgo es necesario para fomentar y garantizar el
éxito en la optimizacion de la productividad dentro de la

empresa.
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CAPITULO Il
3. Diagnostico de la situacion actual de la empresa

3.1. Trayectoria empresarial.

“D’FRANLU.” Fue fundada el 11 de mayo de 2015, en la ciudad de Ibarra especificamente
en la calle Teodoro Gomez de la Torre 8-53 y Bartolomé Garcia, su principal actividad se enfoca
en la elaboracion de helados de paila, comenzo6 con una produccidon Ginicamente para la heladeria
que poseian, pero bajo la acertada direccion del Sr. HERMOZA ENRIQUEZ FRANKLIN
MARCELO, ha permitido que la empresa crezca y se incorpore en el mercado nacional

despachando el producto a otras heladerias de gran trayectoria.

3.2. Descripcion empresarial.

D’FRANLU es una mediana empresa, que el éxito en los Ultimos afios ha permitido el
incremento en la produccion a nivel de poseer la propia planta de procesamiento industrial y con
la colaboracion del personal de trabajo distribuidos en las diferentes areas de produccion y
administracion, logra consolidarse en el mercado a nivel nacional, a través del mejoramiento de
calidad del producto incorporando tecnologia y maquinaria en los procesos de fabricacion le
permite a la empresa producir aproximadamente 180 envases de helado de 11 litros diarios que

son distribuidas a las diferentes provincias del Ecuador.

3.3 Mision empresarial.

D’Franlu Helados de paila somos una empresa que a partir de la tradicion genera productos
innovadores, marcando buenos momentos en la vida de los que consumen nuestros productos.
Tenemos como mision ofrecer helados de alta calidad producidos con los estandares de higiene

rigurosos, con una amplia variedad de sabores, enfocandonos en la produccion de sabores
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regionales e internacionales, utilizando materias primas altamente seleccionadas, proporcionando

la mejor relacion costo-beneficio del mercado (ENRIQUEZ, 2023).

3.4 Vision empresarial.

Nuestra vision siempre ha sido prevalecer en el mercado regional y lograr una presencia
sustancial a nivel internacional, manteniendo siempre nuestros estdndares de calidad, ademas,
tener presencia social siendo responsables, rentables y generando cada dia mas puestos de trabajos,
y lo mas importante seguir enalteciendo nuestra tradicion de Helados de Paila, ofreciendo los

mejores sabores en toda la region y mas alla (ENRIQUEZ, 2023).

3.5. Localizacion de la fabrica D’franlu.

Tabla 2. Localizacion de la empresa

Ubicacion de la empresa D’franlu

PAIS: Ecuador
PROVINCIA: Imbabura
CIUDAD: Ibarra

Calle los Galianos con Hernan Gonzales de Saa.
UBICACION:  Ejido de Caranqui

Via aNaranjal Tienda de regalos @

Figura 4. Ubicacion satelital de la empresa.
Fuente. Google Maps.
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3.6. Layout empresa D’fralu.

La empresa D’franlu cuenta con la dimension de 1054.35 m? y el 4rea de proceso se encuentra dividida en dos plantas como

podemos observar en el plano general de la (figura 5).
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ENTREGA DE PRODUCTO VEHICULAR

N

DE PRODUCTO

ENTREGA

ACCESO
PEATONAL

VARA AADRATIRIO

[BODEGA
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AREA DE PRODUCCION

ESPACES DEETINADSIPRA
MAIUINA DE HE DU
AET

o
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| AREA DE PRODUCCION®
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- =======

QBODEGA

—r
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DE FRUTA = = —— éé 32 OFICINA  [|@
RELE IR
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Figura 5. Layout general de la empresa
Fuente. Empresa D franlu
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A continuacion, se logra observar de manera detallada el Layout del area de produccion de la planta de proceso de helados de

paila y su distribucion.
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Figura 6. Area I de produccion.
Fuente. Empresa D franlu
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Figura 7. Area 2 de produccion.
Fuente. Empresa D franlu
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3.7 Fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de la empresa (FODA).

Con el uso de la matriz FODA se puede identificar las particularidades internas como las
debilidades y fortalezas, y de igual manera las particularidades externas como las amenazas y

oportunidades, de la empresa D’franlu. En la (figura 8) se logra observar una descripcioén de cada

una.

FORTALEZAS DEBILIDADES

» La empresa si cumple con los estandares
de calidad en la ejecucion del producto

* La planta de elaboracion es amplia para
su ejecucion

* La empresa se encuentra con personal
capacitado en el area de administracion

OPORTUNIDADES

* Existen tiempos muertos donde los
empleados no realizan actividades que
beneficien a la empresa

* No existe un orden establecido al
momento de transportar el producto de
un proceso a otro.

AMENAZAS

* La empresa ha logrado expandirse
potenciando su crecimiento

* Permite la implementacion de nuevas
tecnologias

® Existen pequefias y medianas empresas
que ingresan al mercado con productos
similares.

* Factores como ¢l invierno ocasionan que
disminuya la venta del producto.

Figura 8. Matriz FODA de la empresa D franlu.
Fuente. Autor.
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3.8 Organigrama de la empresa D’franlu.

Es de suma importancia identificar de manera clara la estructura de nivel jerarquico de la
empresa, el uso del organigrama facilita determinar el rol especifico dentro de la organizacion

empresarial.

A continuacion, en la figura 9 se observa el modelo organizacional de la empresa D’franlu.

Organigrama de la empresa D'franlu @ﬁ'w@

Rol: PRODUCCION Rol: VENTAS Rol: ADQUISICIONES Rol: BODEGA | | Rol: CONTABILIDAD

Rol: OPERADOR Rol: ASISTENTE Rol: ASISTENTE Rol: DESPACHADOCRES
DE COCINA

Rol: OPERADOR
DE BATIDO

Figura 9. Organigrama empresarial D 'franlu
Fuente. Autor.
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3.9. Jornada Laboral.

Dentro de la empresa D’franlu, la jornada laboral se organiza en tres turnos de trabajo, con
horarios de 12:00 a 8:00; 8:00 a 16:00 y 16:00 a 12:00, con intervalos de break de 15 minutos en
cada turno y el trabajador tiene un periodo de descanso de 5 a 7 minutos al terminar cada
produccion de helados envasados. Dando como resultado un descanso total de 30 minutos en cada

jornada laboral. Consta con 15 trabajadores en cada turno dentro del area de produccion.

3.10 Maquinaria de la empresa.

La empresa D’franlu cuenta con maquinas que facilitan la elaboracion de helados de paila,
la misma que lleva a cabo el correspondiente mantenimiento correctivo realizado por el personal
a cargo de la manipulacion de la maquinaria, en caso de requerir un mantenimiento especifico se
realiza la contratacion de personal técnico especializado en reparacion de maquinas industriales.

En la figura 10 se puede apreciar las maquinas que posee la empresa D’franlu actualmente.

MAQUINARIA EMPRESA D'FRANLU
N2 Maquina cantidad Imagen N2 Maquina cantidad Imagen
1 6 \
Pailas artesanales 63 Licuadora industrial 1
2 7
Congeladores 14 Cocina industrial 2
3 8 o
Cuartos frios 3 Neveras 1
4 9 prragery
Batidoras industriales 1 Maquina de helados 3
5
Despulpadora 1
‘ e

Figura 10. Maquinas utilizadas para la produccion de helados.
Fuente. Autor.
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28

D’franlu se especializa en la elaboracion de helados de paila los cuales son empaquetados

en envases de 11 litros. La siguiente tabla muestra la diversidad de sabores que la empresa ofrece

al mercado.

Tabla 3. Lista de sabores que ofrece D franlu.

SABORES QUE OFRECE D'FRANLU

CAFE GALLETA MANJAR QUESO YOGDURAZNO PISTACHO |[ESPUMILLA
CHICLE GUANABANA [MARACUYA |RONPSAS YOGMORA TROPICAL [MANDARINA
CHOCOLATE KINDER MENTA TAMARINDO |MARMOLEADO PINA UVA

COCO MANGO MORA TAXO ALMENDRA PONCHE |BARRILETE
FRESA MANGOSAL [NARANJILLA VAINILLA  [COLACHAMPAGNE [LIMON

3.12. Proceso que realiza.

3.12.1. Proceso General (mapa de procesos).

Es necesario conocer los procesos generales de cada gestion que realiza la empresa

D’franlu, el mapa de procesos nos ayuda a identificar el orden de ejecucion de manera estructurada

para llevar a cabo la tarea principal. En la figura 11 se logra apreciar el proceso general.

SVYAvS3yilNI
S314¥vd Sv13d S3avaisidaN

MAPA DE PROCESOS DE LA EMPRESA D'FRANLU (@/rantw)

GESTION ADMINISTRATIVA

PROCESOS ESTRATEGICOS

GESTION FINANCIERA

<>

PROCESOS OPERATIVOS

CONTROLDE CALIDAD

OPERACIONES

GESTION DE CALIDAD

COMERCIAL

LOGISTICA

<

PROCESOS DE SOPORTE

GESTION DE VENTAS

CONTABILIDAD

Figura 11. Mapa de procesos empresa D 'franlu.

GESTION DE LASSST

Fuente. Autor.

GESTION DE COMPRAS

7

SATISFACION DE LAS PARTES

INTERESADAS
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3.12.2. Proceso productivo (SIPOC).

Para conocer el proceso productivo de la empresa, desde que recibe la materia prima hasta
ser almacenado y distribuido a los diferentes clientes, se hace uso del diagrama SIPOC que permite
representar el proceso de elaboracion de helados de manera grafica y permite identificar las areas
de cada proceso. En la figura 12 se aprecia el proceso general de elaboracion de helados de paila

y en el anexo 1 al 5, se encuentra el flujograma de cada proceso.

PROVEEDORES m CLIENTES

descarga de

Frutas | |materia prima

proveedor
de frutas

Heladerias

la fruta se
encuentra en
uen estadg,

NO

Helado de paila
en envase de
11 litros

Locales

extraccién de jugo

— leche ——

Congelacion
— previa + mezcla
proveedor manual en paila
de materia ——
prima

Envasado y — Clientes
almacenamiento

~— huevos
|

Despacho

Fin =

Figura 12. Diagrama del proceso productivo.
Fuente. Autor.
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3.13. Identificacion del problema.

3.13.1. Dialogo interactivo con el personal de la empresa.

Durante el dialogo interactivo con el personal administrativo y operarios de la linea de
produccion, se realizo un brainstorming, el cual permitié una interaccidon colectiva para descubrir,
analizar y recopilar ideas que ayude a identificar el problema mas relevante dentro de la empresa,
para proporcionar una solucion efectiva de mejora haciendo uso de herramientas de Lean

Manufacturing. En la figura 13 encontramos todos los inconvenientes detectados en la empresa.

Brainstorming para detectar
problemas en la empresa D'franlu

Desorden en el area
de descarga de
materia prima
Falta de organizacion

en el puesto de trabajo - .
P I Desperdicio de tiempo

al buscar los
Agotamiento por ingredientes
actividad repetitiva
Demoras en el area de

produccion Ingredientes que
tienden a
descomponerse
rapidamente
Equipos y Problemas

herramientas ubicados

detectados en
srilzsaiian la empresa Problemas de limpieza
. P y mantenimiento en el
D'franlu area de trabajo

Dificultad para
organizar la descarga

de materia prima Mal almacenamiento de

. herramientas y equipos
Falta de comunicacion

entre empleados

Equipos de trabajo
molestos por realizar
horas extras

Desperdicio de
ingredientes

Figura 13. Brainstorming de problemas en la empresa.
Fuente. Autor.
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3.13.2. Priorizacion del problema.
Para priorizar los principales problemas encontrados dentro de la empresa D’franlu
procedemos a utilizar la herramienta grafica conocida como diagrama de Pareto que sugiere

identificar el pequefio conjunto de causas que represente el 20%, que indique el 80% del problema.

Se realizd la encuesta a miembros de la empresa como trabajadores y personal
administrativo para que califiquen la frecuencia en una escala del 1 al 10 con la que ocurre el
problema dentro de la empresa. En la tabla 4 se pude observar los resultados que se recopil6 y en

la figura 14 la representacion grafica del diagrama de Pareto.

Tabla 4. Frecuencia de problemas en la empresa D 'franlu.

. |Porcentaje| Porcentaje

COD Frecuencia - I

A Falta de organizacidn en el puesto de trabajo 8 11,76 11,76
B Desorden en el area de descarga de materia prima 8 11,76 23,53
C Demoras en el area de producciéon 7 10,29 33,82
D Desperdicio de tiempo al buscar los ingredientes 7 10,29 44,12
E Mal almacenamiento de herramientas y equipos de trabajo 6 8,82 52,94
F Dificultad para organizar la descarga de materia prima 6 8,82 61,76
G Equipos y herramientas ubicados en desorden 5 7,35 69,12
H Problemas de limpieza y mantenimiento en el drea de trabajo 5 7,35 76,47
| Agotamiento por actividad repetitiva 4 5,88 82,35
J Ingredientes que tienden a descomponerse rapidamente 4 5,88 88,24
K Trabajadores molestos por realizar horas extras 4 5,88 94,12
L Falta de comunicacién entre empleados 2 2,94 97,06
M Desperdicio de ingredientes 2 2,94 100,00

TOTAL 68 100,00
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DIAGRAMA DE PARETO
ANALISIS DE LA PROBLEMATICA
EMPRESA D'FRANLU

100,00
60

80,00
40 60,00

40,00
20

20,00

0 | 1—————————— | —] ] | | 0,00

E==Series] emm==Series?

Figura 14. Diagrama de Pareto, problemas de la empresa.
Fuente. Autor.

Al utilizar el diagrama de Pareto se logra observar las causas principales que contribuyen
al problema de la empresa D’franlu, concluyendo que el principal problema es LA FALTA DE
ORGANIZACION EN EL ENTORNO DE TRABAJO, lo que ocasiona que afecte la eficiencia

operativa de la empresa.
3.14. Medicion del tiempo de trabajo.

Se inicia a cabo un estudio de tiempos por medio de la técnica de cronometraje en la
fabricacion de helados de paila de la empresa D’franlu. El levantamiento de la informacion se lo
realizo en base a los diagramas de flujo de cada proceso, que ayuda a percibir de una manera mas

amplia las actividades que realiza el trabajador.

En primer lugar, se realizé 10 lecturas para verificar el nimero de observaciones totales
con el método clasico de investigacion del tiempo en base a los valores del anexo 11. Es de suma

importancia recalcar que el nimero de observaciones totales se debe realizar para todas las
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actividades que se involucran en la elaboracion de helados de paila. Estos resultados se pueden

apreciar en el anexo 6 al 10.

Se procede a realizar un estudio de holguras en base a la tabla que nos brinda la
Organizacion Internacional del Trabajo, OIT que se encuentra en el anexo 12 al 15 Para poder
analizar los factores de exposicion que estén presentes dentro de los procesos de elaboracion de
helados de paila, es indispensable tomar en cuenta las necesidades personales y fatiga como una

holgura fija de valor 9% para conocer la eficiencia de los operarios.

Ademas, se tomo a consideracion la calificacion de los trabajadores con el método
Westinghouse, para obtener finalmente el tiempo estandar de cada operacion. Los resultados

podemos apreciar en anexo 16 al 20.

3.15. Detalle de actividades de los tiempos de trabajo (OTIDA).

Se hace uso del diagrama de procesos OTIDA, para lograr visualizar los pasos del proceso
de elaboracion de helados de paila, para identificar el tiempo total de cada actividad y distancia,

como se aprecia en la tabla nimero 5.
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Tabla 5. Diagrama OTIDA de la elaboracion de helados de paila.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (OTIDA)

DESCARGA DE MATERIA PRIMA

SIMBOLOS
L Distancia _. .
N° D T » » )
escripcion (m) fempo (min) Operacion  Transporte  Demora  Inspeccion  Almacenamiento
y  Recencion 12,1 24 min. l
materia prima \
!
|
,  Descarqay 1,7 50 min, |
almacenamiento e
3 Inspeccion de 05 29 min. 7'~:¢;,/
frutas P
—
4 Traslado de fruta 28,6 30 min.
TOTAL 42,9 126 min. 2 1 0 1 0
EXTRACCION DE JUGO
SIMBOLOS
N° Descripcion Distancia Tiempo (min)
P (m) P Operacion  Transporte  Demora  Inspeccion  Almacenamiento
@ ) D I Vl
Recepcion de .
1 frutas 4,9 21 min. _—
2 Limpleza e 12 942 min. b
inspeccion _—
3 Baraccionde 5 ) 1719 min 1
Jugo \
4 Afiadir insumos 0,9 221 min. L\
5 Envasado 2,17 922 min. e
TOTAL 14,27 3825 min. 2 0 1 1 1
CONGEACION Y MEZCLADO
SIMBOLOS
L Distancia _. .
N° D T » » )
escripcion (m) fempo (min) Operacion  Transporte  Demora  Inspeccion  Almacenamiento
Colocar el jugo en
1 las pailas de baja 4,6 1818 min.
temperatura
5 Menear el jugo de 05 2968 min.
manera manual /
3 Afiadir clara de 5.6 1371 min. T
huevo ‘
Mezclar hasta \
4  obtereri 05 4310 min. v
contextura del
helado
TOTAL 11,2 10467 min. g 1 0 0 0
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ENVASADO Y ALMACENAMIENTO

SIMBOLOS
N° Descripcion pEue Tiempo (min)
P (m) mp Operacion  Transporte  Demora  Inspeccion  Almacenamiento
e = P I \4
Colocar el helado i
1 en los envases de 0,5 1247 min.
11 litros
Sellar la parte l
p  Superior el 0,7 493 min.
envase con
plastico
Almacenar
3 envases en 3,9 516 min. >
neveras
Transportar y
4 almacenar en los 8,7 102 min /
cuartos frios
TOTAL 13,8 2358 min 2 1 0 0 1
DESPACHO
SIMBOLOS
N Distancia . ]
N° Descripcion Tiempo (min . . .
P (m) mpo (rmin) Operacion  Transporte  Demora  Inspeccion  Almacenamiento
1 Seleccionar 15 138 min L
Producto ' '
Embarcar
producto a .
2 camion 4,3 512 min. p—
distribuidor
3 Salida del 223 7 min, \4
producto
TOTAL 28,1 657 min. 1 1 0 1 0

3.16. Datos finales de los tiempos de actividad.

En la tabla 6 se logra apreciar los resultados de procesos, operarios, tiempo y distancia que

se emplea en la elaboracion de 180 envases de helados diarios.
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Tabla 6.Resultado final de tiempo y distancia de cada actividad.

Proceso Operarios Tiempo Distancia
Descarga de materia prima 3 126 min. 30,5m
Extraccion de jugo 3 3825 min. 59,6m
Mezclado y congelacién 8 10467 min. 2m
Envasado y almacenado 2 2358 min. 3,37m
Despacho 2 657 min. 14,8m

3.17 Tiempos de Lean Manufacturing para evaluar el desempeiio.

Para llevar a cabo la investigacion es necesario realizar el calculo de los tiempos de Lean
Manufacturing, centrandonos en evaluar el rendimiento. Estos tiempos incluyen el Lead Time, Tak
Time, %OEE y la Eficiencia del proceso. Este andlisis nos permitird determinar la situacion actual

en relacion con la produccion en la planta de elaboracion de helados D’ franlu.

3.17.1 Calculo del Lead Time.

El lead time o tiempo de ciclo, se enfoca en el tiempo total que transcurre entre la recepcion
de un pedido y la entrega del producto o servicio. En el caso de la empresa D’franlu, el lead time
se enfocara unicamente al area de produccion, de esta manera para calcular el Lead Time de la
empresa D’franlu tomamos en cuenta los tiempos asociados en base a los procesos de produccion

de helados como se observa en la tabla 7.

Tabla 7. Calculo del Lead Time.

. . Descarga de Extraccion Congelacién Envasadoy
Actividad L . . Despacho
materia prima de jugo y mezclado almacenamiento
Tiempo 126 min. 3825 min. 10467 min. 2358 min. 657 min.

Lead Time 17433 min.
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Como se muestra en la tabla 7 el Lead Time en la empresa D’franlu es de 17433 minutos

para producir 180 envases de helados.

3.17.2 Calculo del Takt Time.

En este aspecto el Takt Time se refiere al ritmo al cual se debe fabricar el helado para
cumplir con las expectativas del consumidor. En otras palabras, indica la velocidad a la que los
clientes desean adquirir el producto y el tiempo en el cual la empresa debe realizar la produccion

correspondiente.

Para poder calcular el Takt Time es necesario obtener la demanda diaria que tiene el cliente
por el producto y el tiempo real diario que trabaja la empresa siendo la formula del Takt Time la

siguiente.

Tiempo Disponible

Calculo Takt Time =
Demanda Diaria

En la siguiente tabla podemos observar los datos necesarios para el calculo del Takt Time

de la elaboracion de helados en empresa D’franlu.
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Tabla 8. Calculo Takt Time.

Takt Time

Producto Helados de Paila
Descripcion Elaboracion de helados de Paila, diferentes sabores.

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto [Septiembre| Octubre | Noviembre | Diciembre
4398 5224 7383 5648 6950 6640 3685 3322 5179 3724 5394 7310
Demanda Mensual 5405

dias laborales 30 Tiempo disponible diario 1350 minutos

hrs. Xturno 8 Demanda diaria 180 envases

turnos 3 TAKT TIME 7,5 min/envase

Descansos x turno (min) 30

hrs.diarias 22,5

Para satisfacer la demanda del cliente la empresa necesita de 7,5 minutos para elaborar un envase de healodo de 11L.
Demanda
8000
7000 o ° N s
6000 — Y/v ~ ——
§ 5000 — A
& 4000 D e—— —o—
‘e 3000
> 2000
1000
0
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
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3.17.3. Calculo de la eficiencia global de los equipos, OEE.

Para evaluar el rendimiento de la maquina en la linea de produccion es necesario conocer
la disponibilidad de la maquina, la eficiencia de rendimiento y calidad de producto, para este caso
nos vamos a enfocar en la licuadora industrial la cual esta programada para ser operada las 24

horas, pero hay un tiempo programado de una hora por turno para mantenimiento y limpieza.
Disponibilidad.

La licuadora industrial estuvo disponible y operando 7 horas por turno debido al tiempo de

limpieza y mantenimiento por lo tanto el calculo de la disponibilidad

Tiempo real de operacion

Disponibilidad =
ZTiempo programado de operacion
7 horas
Disponibilidad = x 100
8 horas

Disponibilidad = 0.875
Eficiencia de Rendimiento.

En el transcurso de 7 horas de operacion, la licuadora produjo jugo a una velocidad
promedio de 230 litros por hora, siendo la capacidad productiva de 250 litros por hora por lo tanto

la eficiencia de rendimiento seria

Rendimiento Real
Eficiencia de Rendimiento =

Capacidad productiva

230 litros / horas
Eficiencia de Rendimiento =

250 litros / horas

Eficiencia de Rendimiento = 0.92
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Calidad del producto.

Durante las 7 horas de operacion de la licuadora industrial se produjo 1400 litros de jugo
el cual es necesario para la fabricacion de helados, de los cuales 1340 litros son usados para la

elaboracion de helados siendo el restante el residuo de la fruta.

Litros de calidad
Calidad del producto =
Litros Totales
1340 litros
Calidad del producto =
1400 litros

Eficiencia de Rendimiento = 0.957%

Obteniendo todos los datos antes calculados se procede a calcular el OEE multiplicando

los tres factores

OEE= Disponibilidad * Eficiencia de Rendimiento % Calidad del Producto

OEE=0.875x 0.92 x 0.957

OEE =0.770 ------ 77%

Por lo tanto, el OEE de la licuadora industrial utilizada en la extraccion de jugo para la
elaboracion de helados es del 77%, indicando la eficiencia global de la maquina durante un turno

de trabajo.

Es necesario destacar que este calculo se lleva a cabo para cada maquina industrial de la

empresa D’franlu, dando como resultado el porcentaje de la tabla 9.



Tabla 9. OFEE de las maquinas industriales.
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Eficiencia d Calidad del
Miquina Disponibilidad oo e alidad ce OEE
rendimiento producto
Licuadora Industrial 0.875 0.92 0.957 77%
Batidora Industrial 0.875 0.91 0.90 71.6 %
Despulpadora 0.875 0.93 0.967 78.6%
Total 75.73%

3.17.4. Calculo de Eficiencia en la empresa.

Evalua la proporcion entre los productos y servicios generados y los insumos o recursos

empleados, con el objetivo de lograr el rendimiento maximo con la minima cantidad de recursos.

En la siguiente tabla se logra percibir los diferentes tiempos que agregan y no agregan valor

dentro de los procesos de elaboracion de helados de paila, en base al detalle de actividades de los

tiempos de trabajo del diagrama OTIDA.

Tabla 10. Tiempo que Agrega Valor y No Agrega Valor.

Tiempo que
Tiempo Total Tiempo que No Agrega
N° Proceso Agrega Valor
(minutos) Valor (minutos)
(minutos)
Descarga de
126 min. 96 min. 30 min.
materia prima
Extraccion de
3825 min. 2788 min. 1037 min.
Jugo
Congelacion y
10467 min. 8649 min. 1818 min.

mezclado
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Envasado y
2358 min 1740 min. 618 min.
almacenamiento
5  Despacho 657 min. 650 min. 7 min.
Total 17433 min. 13923 min. 3510 min.

En base a los datos que se puede observar en la anterior tabla se procede a realizar los

calculos de eficiencia por medio de la siguiente ecuacion.

Tiempo que agrega valor
Eficiencia = x 100
Tiempo que agrega valor + Tiempo que no agrega valor

13923
Eficiencia = x 100
13923 + 3510

Eficiencia =79.87 %
Como se observa en la ecuacion, la elaboracion de helados de paila actualmente cuenta con
una eficiencia del 79.87%, existiendo desperdicios de 20.13%, demostrando que existen

actividades que no agregan valor

3.18 Capacidad de produccion.

3.18.1. Capacidad de produccion diaria.
La capacidad de produccion diaria actual de la planta de elaboracion de helados de paila es
de 180 envases de 11 litros en un dia, tomando en cuenta el tiempo disponible el cual es de 22.5

horas al dia.
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8 envases 22.5 horas

Produccion diaria = * -
hora Dia

Produccion diaria = 180 envases de 11 litros.

3.19. Identificacion de procesos que generan retrasos.

Es necesario realizar la grafica de balance, que muestre la relacion entre el tiempo real y el
Takt Time, con el fin de identificar las operaciones donde se encuentra demoras o cuellos de

botella, en base a los tiempos de ciclo, se obtiene los valores de la tabla 11.



Tabla 11. Tiempo Real.
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Tiempo  Tiempo

: Tiempo de . OEE . Takt
Operaciones Recurso ciclo (min) Pedidos por por (%) Tiempo real Time
envase  persona
Eﬁfﬁ:rga de materia 3 Trabajador 126 180 0,70 0,23 100% 0,23 75
Extraccion de jugo 3 Maquina 3825 180 21,25 7,08 76% 9,35 7,5
Mezclado y congelacion 8 Trabajador 10467 180 58,15 7,27 100% 7,27 7,5
Envasado y almacenado 2 trabajador 2358 180 13,10 6,55 100% 6,55 7,5
Despacho 2 trabajador 657 180 3,65 1,83 100% 1,83 7,5
GRAFICA DE BALANCE
Cuello de 000
botella h
8,00 B
6,00
4,00
2,00 ,_\
0,00 e
Descargade  Extraccion de jugo Mezclado y Envasadoy Despacho
materia prima congelacion almacenado

[ Tiempo real Takt Time

Figura 15. Grdfica de balance actual.

Fuente. Autor.



45

Como se puede observar en la Grafica de Balance (figura 15), el Subproceso “EXTRACCION DE JUGO” se encuentra sobre el
Takt Time, considerando asi que es el cuello de botella, por lo tanto, es el punto focal que causa retrasos en toda la produccion de helados.

Por tal motivo, a continuacion, se realiza un Diagrama Ishikawa, para conocer las causas y con ello hacer las propuestas de mejora.
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3.20. Analisis del proceso extraccion de jugo.

MANO DE MEDIO METODOS
OBRA AMBIENTE

Falta de comunicacion
entre el equipo de
trabajo.

Personal no
capacitado

Piso mojado

o
»

v

Cantidad de
residuos botados

Retraso debido a busqueda de
ingredientes

Muy poco trabajo en
equipo entre empleados

Proceso de
extraccion
de jugo.

Desorden en el almacenamiento de
ingredientes

Falta de limpieza

o
L

No existe un plan de

. Las maquinas industriales
mantenimiento.

> funcionan un 75,73 %

MAQUINARIA S UATTITETIAL

Figura 16. Diagrama Ishikawa de la extraccion de jugo.
Fuente. Autor.
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Empleando el diagrama Ishikawa se logra detallar los problemas presentes en el proceso
de extraccion de jugo y para evidenciar se emplea una lista de verificacion que evalte el grado de
cumplimiento actual respecto al orden, organizacion, limpieza, estandarizacion y disciplina dentro

de esta area, valorando cada aspecto. La plantilla se encuentra en el anexo 21 al 25.

La (figura 17) presenta el resultado de la evaluacion segun el cumplimiento actual dentro
del area de proceso de extraccion de jugo. Al analizar la lista de verificacion, se aprecia que la
empresa en organizacion alcanza un cumplimiento del 29%, en orden otro 29%, en limpieza un
40%, en estandarizacion 33% y 50% en diciplina, dando como resultado un 36% de cumplimento
total actual, siendo un porcentaje muy bajo, por ende, es necesario aplicar mejoras para elevar el

porcentaje de cumplimiento.

Resultado de verificacion actual

Organizacion

100%

90%

80%

70%

60%

50%

40%

Disciplina 30% e Orden

20%

10% .
0%

Estandarizacion Limpieza

Nivel de cumplimiento
36%

Figura 17. Resultado de verificacion actual.
Fuente. Autor.
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3.21. VSM actual de la empresa D’franlu.

Scélzlltil-::l! @ Produccian Informacian

Helados de paila en
emvase de 11 litros .

r Cliznte
Dhescarga de Extraccion de Wezdadoy Emasey T2D min. Despacho
| ' materia prima jugos congelacion amacenamento 180
x2 2 xE %2 x2 Snvaces
T T A " i3
Tiempo Ciclo= 128 min. Tiempo Cido= 3825min. Tiempo Cido= 10457 min. Tiempo Ciclo= 2358 min. Tiempo Cido= G5T min Tiempo de Cido Total
Miquins = 0 [Mdquina =2 Maquins = 0 Miquins = 0 Maquina = 0 17433 min
% DEE= 100% L DEE = TER % OEE = 100% % DEE = 100% %% OEE = 100%
TCR=M/A TCP =MN/A TCR=N/A TCR=M/A TCR=M/A
TD = 1350 TD= 135D TDr= 1380 TD = 1350 TD= 1380
TaktTime =T.5
T 20 min. minutos f enwese
I . R 1 I I Temporesi = 5253
42 min. 187 7.5 min. 1308 min. 1179 min. 32% 5 min. .
| | | |
T I I
305 m 556 m ! 2Zm 33T m. 148 m

Figura 18. VSM actual de la empresa
Fuente.Autor.
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En base a la informacion obtenida de todos los procesos, la jornada, el funcionamiento de
la planta, numero de pedidos, y la representacion del VSM actual de la empresa, se logra identificar

que donde existe el mayor desperdicio es dentro del area de extraccion de jugo.

3.23. Diagnostico actual de la empresa.

Al conocer de mejor manera la situacion actual de la empresa D’ franlu, se pudo identificar

los desperdicios dentro del proceso de produccion de helados de paila. En la tabla 12 se aprecia el

resultado del diagndstico actual de la empresa.

Tabla 12. Diagnostico actual de la empresa.

Aspecto

Observacion

Recomendacion

Proceso

Orden

Magquinaria

Tiempo

Existe demoras en el proceso de
extraccion de jugo siendo un tiempo de
9.35 minutos, superando el Takt Time de

7,5 minutos.

Existe un 36 % de cumplimiento en base
al orden, organizacion y limpieza por
parte de los trabajadores.

Las maquinas industriales para la
extraccion de jugo poseen una eficiencia
del 75,73 % por falta de una propuesta
de mantenimiento.

Se observa que dentro del proceso de
elaboraciéon de helados existe 3510

minutos que no agrega valor al producto.

Disminuir el tiempo de extraccion de
jugo para que se encuentre debajo del

Takt Time, aplicar KAIZEN.

Aumentar el nivel de cumplimiento,

implementando las 5°S

Aumentar la eficiencia de las maquinas
industriales aplicando una propuesta de

mantenimiento en base al TPM.

Disminuir el tiempo que no agrega
valor

KAIZEN.

aplicando la  metodologia
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CAPITULO IV
4. Propuesta de mejora

Después de identificar los problemas que existen en la empresa al momento de elaborar
helados de paila, con el uso de diversas herramientas de diagndstico, se presenta una propuesta

enfocada a mejorar el proceso de EXTRACCION DE JUGO.
4.1. Indicadores de desempeiio.

El andlisis de los indicadores de desempefio, facilita alcanzar el objetivo propuesto

mediante la aplicacion de distintas herramientas de Lean para la mejora continua.

Tabla 13. Indicadores Lean Manufacturing

Indicador Situacion actual Alcance
Lead Time Total 17433 min. Disminuir
% de OEE (maquinas de

75.73 % Aumentar

extraccion de jugo).
% de Eficiencia 79.87 % Aumentar
Tiempo de actividades que no

3510 min. Disminuir

agregan valor

Producciéon & envases / hora Aumentar

- Con el fin de mejorar el proceso de produccion de helados en la empresa D’franlu, se
inicid el evento Kaizen como la meta principal. Este evento reunird a supervisores y

trabajadores para evaluar e identificar las mejoras dentro del proceso mencionado.
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- Implementar la metodologia de las 5S en el proceso de extraccion de jugo. El objetivo
es eliminar las actividades que no aportan valor, promover un entorno organizado,

limpio y seguro, y fomentar la cultura de mejora continua en la empresa.

- Implementar un sistema de mantenimiento productivo total (TPM) para reducir el
tiempo perdido por fallas o dafios en la maquinaria durante los procesos de extraccion

de jugo.

4.2. Estrategias y herramientas Lean.

Considerando los desperdicios identificados mediante diversas técnicas y las herramientas
requeridas. Se comenzara aplicando el evento Kaizen, para optimizar procesos de manera rapida

y efectiva, aprovechando la experiencia y conocimientos del equipo involucrado.

Posteriormente, se implementaran las 5S, seguido por la aplicacion del Mantenimiento
Productivo Total (TPM). Este enfoque secuencial tiene como objetivo establecer un orden eficiente

y sostenible en la mejora del proceso de extraccion de jugo.

4.2.1. Propuesta KAIZEN.
La propuesta KAIZEN se va a ocupar para lograr una mejora continua en el proceso de
extraccion de jugo dentro de la empresa D’franlu. Es importante destacar que esta herramienta

opera siguiendo el ciclo PHVA (Proponer, Hacer, Verificar y Actuar).

Es relevante decir que, en esta investigacion, la fase de verificar y actuar no sera abordada,
ya que se trata de una propuesta que aiin no se implementara para ser sometida a verificacion y

actuacion.
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4.2.1.1. Proponer.

1. Se elige un lider.

En esta fase se elige a un lider, para esta situacion, se ha seleccionado al Gerente de la
empresa debido a su destacado liderazgo contribuyendo significativamente con su conocimiento y
capacidad demostrada a lo largo de los afios en su cargo. Ha mostrado habilidades de integracion

con todos los miembros de la empresa.

2. Elegir al personal de apoyo en toma de decisiones.

Eljefe de produccion es la persona mas adecuada debido a su constante comunicacion tanto

con los operarios como con el Gerente de la empresa.

3. Elegir al equipo de trabajo.

En la empresa D’franlu se dividird a cada equipo segun el personal de trabajo de turno

dentro de los procesos enfocados a la extraccion de jugo.

4. Socializar la informacion con los involucrados.

En primera instancia se va a socializar y distribuir las actividades a realizar en la propuesta
KAIZEN, para establecer el personal responsable y las herramientas a utilizar verificando su
avance de mejora de cada desperdicio analizado en la figura 16, se recomienda basarse en la

siguiente tabla.



Tabla 14. Actividades KAIZEN empresa D 'franlu.
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A
N° Descripcion 259 50 (y: an7c5e :A) 100% Responsable  Herramientas
. Gerente de la
1 Personal no capacitado KAIZEN
empresa
5 Retraso debido a la Personal de -
busqueda de ingredientes trabajo
. . Jefe de
3 Piso mojado _ KAIZEN
produccion
4 Cantidad de residuos Personal de -
botados. trabajo
Falta de comunicacion Jefe de
5 . . _ KAIZEN
entre el equipo de trabajo. produccion
Muy poco trabajo en Jefe de
6 KAIZEN
equipo produccion
Personal de
7  Falta de limpieza . 5°S
trabajo
No existe un plan de Gerente de la
8 TPM
mantenimiento empresa
Desorden en el
Persona de
9  almacenamiento de ) 5’S
trabajo
ingredientes
Las maquinas industriales Jefe de
10 TPM

funcionan un 75.73%

produccion
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4.2.1.2. Hacer.

5. Se plantea la situacion inicial.

Dado que cada herramienta tiene objetivos particulares, es importante determinar los

siguientes parametros.

a. Responsabilidad social corporativa.

Se evaluan los posibles impactos que se genera en el entorno de la empresa, centrandose
en las decisiones que tome la empresa mediante la asignacion de puntajes segin una lista de

verificacion establecida en el anexo 26.

b. Capacidad estratégica.

Se refiere a la habilidad de desarrollar una estrategia adaptada a las necesidades del entorno
y ejecutarla de manera precisa dentro de la empresa D’franlu. Es necesario basarse en la encuesta

del anexo 27.

c. Criterios de excelencia.

Busca un conjunto de indicadores que proporcionen una vision para el desarrollo y mejora

continua de la empresa, analizando cada criterio de excelencia en base a la encuesta del anexo 28.
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6. Se disefa una planificacion del evento KAIZEN.

Para comprender de mejor manera es necesario compartir y difundir el proyecto con todos los miembros del equipo de trabajo,
y desarrollar un plan de gestion Lean. Este plan incluye objetivos claros, indicadores de desempefio, metas especificas y medios de

verificacion, que facilitan el seguimiento efectivo de la implementacion de la metodologia KAIZEN.

Tabla 15. Plan de gestion de la metodologia KAIZEN.

Fecha de
PLAN OPERATIVO Indicador base Meta cumplimiento
. Cumplir la
Produccion % de cumplimiento 2024

planificacion al
100%

ESTRATEGIAS

- Elaborar un plan para implementar las adaptaciones necesarias en la empresa D’franlu con un sistema de gestion Lean
Manufacturing.

- Desarrollar instrumentos para el sistema de estrategias de Lean Manufacturing.

- Implementar y verificar la operatividad de un sistema de gestion Lean Manufacturing centrado en la mejora continua.
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Medio de
N° Estrategias Actividades Indicador Meta Responsable Fecha $ % Observacion
verificacion
Determinar los
Numero de
colaboradores ) Involucrar a
) personas que Registro de Jefe de
involucrados en ) ) todo el personal )
van a asistencia produccion
el proyecto o de la empresa.
participar
- 100% -
2024
Lograr que la
Eleccion del )
Capacidad de empresa llegue Gerente de la
lider para el ) Encuesta al lider . 2024 = 100% =
) liderar. a cumplir los empresa
evento Kaizen o
objetivos
Socializar y
Desarrollo del capacitar al Personas con ]
lan d o Registro de Informar atodo  Gerente de la Falta personal
PIAICS personal sobre conocimiento ) ] 2024 $ 180 50% o
. ., asistencia el personal empresa socializar
implementacion la filosofia del tema.
del sistema de Kaizen
e Informar las - Informes o . e Nyt
: nformes informacién a efe de o todos
Manufacturing. . (ividades a o recibidos por el ) ) 2024 - 50% o
) recibidos tiempo produccion recibieron
realizar personal )
informe
Realizar en un Que se cumpla
% de avance ) Falta la
tablero el Registro de con las Jefe de
de las . . 2024 $40 30% elaboracion del
cronograma de tablero actividades produccion
actividades tablero.

actividades.

programadas
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Establecer las
herramientas
Lean

Manufacturing

Evaluar la
situacion actual
de la empresa
utilizando los
indicadores

Lean.

Seleccionar las
herramientas
quesevaa

emplear

Seleccionar las
areas a

implementar

Informar y
discutir acerca
de las
herramientas de
Lean
Manufacturing
que se

emplearan.

Numero de
o Informes
indicadores

Numero de

herramientaa  Teoria

aplicar
Numero de
areas a Documentacion
implementar
Registro de
asistencia
Reuniones

Mejorar la

situacion actual

Identificar las

herramientas

Mejora en las
areas de la

empresa

Dar a conocer
las diferentes
herramientas de

mejora.

Personal de

trabajo

Jefe de

produccion

Personal de

trabajo

Jefe de

produccion

2024

2024

2024

2024

100%

100%

100%

0%

Aunnosedaa
conocer las
herramientas Lean
que sevaa

utilizar.
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Ejecutar y
aplicar las
herramientas
Lean

Manufacturing

Aplicar las

Herramientas

Validar el
correcto
desempefio de
las herramientas

Lean.

Analizar
resultados de la

metodologia.

Procesos
donde se
aplico las
herramientas

Lean.

% de

efectividad

Cantidad de
procesos

mejorados

Informes

Informes

Analisis de los
resultados

obtenidos.

Implementacion
de herramientas
Lean
Manufacturing

en el proceso.

Que se haya
implementado
las

herrramientas

Reduccion de
los residuos

existentes.

Personal de

trabajo.

Gerente de la

empresa

Gerente de la

empresa

2024 -

2024 -

2024 -

Aun no inicia

0%
0% Aun no inicia
0% Aun no inicia

$ 220

53%
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4.2.2. Propuesta 5°S.

Si la empresa D'franlu acepta y respalda la propuesta, la implementacion de esta
herramienta se iniciaria enfocandose en un puesto de trabajo particular. El proposito seria
transformar dicho espacio en un entorno limpio, ordenado y seguro para trabajar. Es necesario
destacar que la eleccion se basara en el area con mas problema como es el de extraccion de jugos,
con la perspectiva de extender posteriormente las 5'S a todas las areas de trabajo dentro de la

empresa. Para aplicar la propuesta de la 5°S se sugiere utilizar la encuesta del anexo 21 al 25.

4.2.2.1 Proceso de implementacion de la propuesta 5'S.

1. Conformar el equipo.

El equipo se forma al seleccionar un grupo que incluira al Gerente de la empresa, al jefe de

Produccion y al personal de trabajo.

2. Elegir a un lider.

Dentro del grupo seleccionado, se designara a un lider, quien serd responsable de asegurar

la implementacion efectiva y el correcto funcionamiento de la herramienta Lean.

3. Socializar con el personal.

Llevar a cabo reuniones segun sea necesario, con el propoésito de introducir y discutir el

concepto de las 5'S en toda la empresa, considerando la participacion de todos los integrantes.

4. Capacitar al personal.

El objetivo de las capacitaciones es explicar de manera clara a todos los empleados de la
empresa el funcionamiento y beneficios de la herramienta, para lograr que comprendan la razon

de la aplicacion de la metodologia 5°S.



5. Plan de implementacion.
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En esta etapa, la tabla 16 facilitard una comprension detallada de las fases que la herramienta debe atravesar para su

implementacion. Ademas, incluiré detalles sobre las actividades correspondientes, los responsables designados, los objetivos a alcanzar

y las acciones especificas necesarias para cumplir con las expectativas establecidas.

Tabla 16.Plan de implementacion de las 5'S.

5’S Objetivo Actividades Materiales Responsable Verificacion Tiempo
-Analizar la situacion en
que se encuentran el area de Gerente de la empresa y
) Camara ) )
trabajo. jefe de produccion.
Organizar de o
-Enfocarse en los criterios
manera adecuada . o
) de seleccion para eliminar )
) los insumos o ) ] Fotografias Personal de trabajo.
SEIRI - (Clasificar o ) lo innecesario. Plan operativo 5'Sy  Primera
] materiales para
Seleccionar) . Check list 5'S Semana.
lograr un espacio ) ]
) - Aplicar la herramienta de
de trabajo ) ) )
control tarjeta roja para Tarjetas o .
ordenado. ] ) ) Personal de trabajo.
seflalar objetos no utiles. Adhesivos.
-Crear una planilla de )
Computadora. Jefe de produccion.

seguimiento
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SEITON- (Ordenar)

SEISO - (Limpiar)

Establecer una
ubicacion
especifica para
cada objeto o
prenda con el fin
de mantener un
lugar de trabajo

ordenado.

Realizar un plan

de limpieza

-Dar a cada objeto un sitio

fijo

-Instalar estanteria o un
grupo de percheros para a
almacenar objetos
personales, EPP que pueden
interferir en la realizacion

del proceso.

-Crear sefializaciones para
delimitar los espacios

destinados a cada objeto

-Programar limpieza del

puesto de trabajo.

-Colocar implementos de
limpieza cerca y un lugar
especifico para colocar la
basura y clasificarla segun

corresponda.

-Crear una cultura de
limpieza dentro de los

trabajadores.

Tarjetas

Estantes o

percheros.

Adhesivos,
computadora y

divisores.

Plan de accion

Herramientas de

limpieza

Plan de accion

Jefe de produccion.

Plan operativo 5'S y
Check list 5'S

Personal de trabajo

Gerente de la empresa

Jefe de produccion

Personal de trabajo. Plan operativo 5'S y

Check list 5'S

Jefe de produccion

Segunda

s€mana

Segunda

s€émana
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SEIKETSU -

(Estandarizacion)

SHITSUKE -
(Disciplina)

Preservar los
resultados de las
3S anteriores,
manteniendo
limpios y
ordenados todos
los puestos de

trabajo.

Instaurar el habito

de aplicar la
metodologia 5'S
de manera

habitual.

-Llevar registro de
actividades y control de

limpieza

-Realizar un libro detallado

de inventario

-Estandarizar a través de
una imagen o fotografia que
sirva de ejemplo de como se
debe tener el puesto de

trabajo.

-Realizar una auditoria de
cumplimiento de las 5S

periodicamente.

-Fomentar la capacitacion
constante entre los

involucrados.

-Evaluar el cumplimiento

de las 5'S

Registro

Computadora.

Fotografia,
imagenes,

computadora.

Registro.

Plan de accion.

Laptop, informe,

presentaciones

Jefe de produccion

Gerente de la empresa y

jefe de produccion.

Gerente de la empresa y )
Plan operativo 5'S y

jefe de produccion.
Check list 5'S

Jefe de produccion.

Gerente de la empresa. ]
Plan operativo 5'S y

Check list 5'S

Jefe de produccion.

Tercera

s€émana.

Cuarta

s€émana.
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4.2.3. Propuesta TPM.

El Mantenimiento Total Productivo, también conocido como TPM, se centra en el
mantenimiento de la maquinaria utilizada en la empresa D’ franlu. Este enfoque va a prevalecer el
compromiso de mantener la maquinaria de la planta en dptimas condiciones operativas, para evitar

demoras por fallos.

4.2.3.1.Proceso de implementacion de la propuesta TPM.

1. Para iniciar, es necesario identificar las maquinas en las que se implementara el TPM.
En este caso, se revisard la lista de maquinas existente que se encuentra en la figura 10
como punto de referencia. La tabla 17 nos muestra las maquinas industriales en las que

se debe aplicar la herramienta TPM.

Tabla 17. Maquinas y equipos de la empresa D 'franlu.

Maquina Industrial. Cantidad

Batidoras industriales 1
Despulpadora 1
Licuadora industrial 1

2. La segunda etapa implica la capacitacion del personal de trabajo y los departamentos

relacionados con la maquinaria y equipo de la empresa.

3. La tercera fase es necesario aplicar las estrategias apropiadas para llevar a cabo los

planes de mantenimiento.



4.2.3.2.Estrategias para el uso de herramientas TPM.
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Es importante considerar que dentro de la empresa D’franlu no hay un departamento de

mantenimiento. No obstante, existen varios operarios en el area de produccidon que tienen

conocimiento sobre el funcionamiento de las méquinas y sus posibles reparaciones.

Por este motivo, es fundamental elaborar un plan de mantenimiento para cada una de las

maquinas una vez concluido el proceso de capacitacion al personal de trabajo, esto garantizara que

todas las personas dentro de la empresa sean capaces de realizar el mantenimiento correspondiente.

Por esta razon la empresa debe disponer de una caja de herramientas ubicada en una zona de facil

acceso, abastecida con los materiales esenciales y se recomienda contar con un mecanico de

confianza en caso de que el dafio sea significativo y no pueda ser solucionado internamente.

4.2.3.3.Plan operativo de la propuesta TPM.

La tabla 18 presenta las actividades, las personas encargadas y el tiempo dividido en

s€manas.

Tabla 18. Plan operativo TPM.

N° Actividades

Responsable

Tiempo

1 Limpieza total de las maquinas
2 Mantenimiento autbnomo

3 Programa de mantenimiento

4 Registro del mantenimiento

5 Presentar logros alcanzados

Personal de trabajo.
Personal de trabajo.

Jefe de produccion.

Gerente de la empresa.

Jefe de produccion.

Primera semana.
Segunda semana.
Tercera semana.
Tercera semana.

Cuarta semana.




4.2.3.4.Plan de mantenimiento de la propuesta TPM.

Se elaborard un disefo del plan de mantenimiento de la propuesta TPM aplicada a la empresa D’franlu, para facilitar una

comprension mas clara. Este disefio se encuentra detallado en la tabla 19.

Tabla 19. Plan de mantenimiento de la maquinaria.

Maquina Cantidad  Mantenimiento Actividad Frecuencia Responsable
. Lubricacion de partes.  Mensual. .
Preventivo. Personal de trabajo.
Batidoras 1 ‘ ‘
. _ ‘ Cambio de piezas. Cuando sea ) o
industriales Correctivo. ‘ Técnico especializado.
necesario.
_ Reparacion de piezas.  Cuando sea o o
Correctivo. _ Técnico especializado.
necesario.
Despulpadora 1 o
‘ Limpieza general. ,
Preventivo. o Personal de trabajo.
Diario.
Limpieza.
_ En cada uso. '
Preventivo Personal de trabajo.
Licuadora industrial 1 Solucionar dafios o
. Cuando sea ‘ o
Correctivo. fallas. Técnico especializado.

necesario.
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4.2.3.5.Registro del mantenimiento de maquinas.

Para concluir la implementacién adecuada de la herramienta TPM, se llevara a cabo un
control de los diversos mantenimientos realizados a las maquinarias mediante un registro
especifico. Este registro se ubicard en un lugar visible para todo el personal de la empresa,

facilitando asi la deteccion y seguimiento de los distintos procesos.

Con el propoésito de aclarar lo antes mencionado, se muestra un ejemplo de registro de
mantenimiento en la tabla nimero 20, donde se podrda observar los logros alcanzados

semanalmente.

Tabla 20. Registro de mantenimiento.

Semana.
Maquinaria. Cantidad | 1 2 3 4 5 6 7
Batidoras industriales 3
Despulpadora 1

Licuadora industrial 2
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4.3. Mejoras que se espera obtener.

Tras la aplicacion de las diversas herramientas de Lean Manufacturing propuestas para
mejorar la elaboracion de helados dentro del area de extraccidon de jugo, se llevan a cabo los
calculos necesarios para determinar las diferencias entre el estado actual y el futuro, basdndonos

en los indicadores de desempefio propuestos.

4.3.1. Lead time futuro.

Para determinar el nuevo Lead time con la aplicacién de las herramientas Lean, es
fundamental sefialar que este andlisis se centrd especificamente al area de extraccion de jugo. Se
bas6 en una entrevista con el personal de trabajo, varios de ellos explicaron las razones detras de
las demoras y de manera conjunta, se lleg6 a la conclusion de que existen tiempos muertos y falta
de atencion a actividades que, si agregan valor, al ser conscientes de esto, es posible disminuir el

lead time a 14508 minutos como se aprecia en la tabla 21.

Tabla 21. Comparacion Lead time actual y Lead time futuro.

Actual.
L. Descarga de Extraccion Congelacién Envasadoy
Actividad ] . ) ] Despacho
materia prima de jugo y mezclado almacenamiento
Tiempo 126 min. 3825 min. 10467 min. 2358 min. 657 min.
Lead Time

17433 min.
actual.
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Futuro.
Actividad Desc:?rga .de Extra.cuon Congelacion Envasad(? y Seserdl
materia prima de jugo y mezclado almacenamiento
Tiempo 126 min. 2745 min. 9150 min. 1830 min. 657 min.
Lead Time 14508 min.
futuro.

4.3.3. % OEE futuro.

La implementacion del TPM en la empresa ha permitido aumentar el rendimiento de las
maquinas mejorando su disponibilidad, eficiencia de rendimiento y calidad del producto. Este
resultado ha tenido un impacto positivo en la empresa, como se observa en la tabla 22 a

continuacion.

Tabla 22. % OEE actual y %OEE futuro.

Actual.
Eficienci li 1
Maquina Disponibilidad 1c1£.:nc.la de LEGETIAE OEE
rendimiento producto
Licuadora Industrial 0.875 0.92 0.957 77%
Batidora Industrial 0.875 0.91 0.90 71.6 %
Despulpadora 0.875 0.93 0.967 78.6%

Total 75.73%
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Futuro.
Efici i li 1
Maquina Disponibilidad lcu.enc.la de S OEE
rendimiento producto
Licuadora Industrial 0.937 0.94 0.957 84.29 %
Batidora Industrial 0.937 0.92 0.94 81.03 %
Despulpadora 0.937 0.95 0.967 86.07 %
Total 83.79 %

Se aprecia que el porcentaje se incrementa de 75.73% a 83.79%, lo cual resulta favorable

para la empresa D’franlu. Este aumento es gracias a la implementacion del plan de mantenimiento

de las maquinas industriales TPM, lo que favorece a un mejor funcionamiento de las maquinarias,

evitando demoras ocasionadas por fallos.

4.3.4. % Eficiencia futura.

La implementacion de las herramientas Lean ha permitido reducir los tiempos no

productivos en los procesos, y organizar los elementos que interrumpian el flujo operativo.

Adicional se implement6 la metodologia KAIZEN permitiendo un incremento de la eficiencia,

elevando el rendimiento del 79.87 % al 84.80 %. Este resultado ha tenido un impacto positivo en

la empresa, como se observa en la tabla 23 a continuacion.



Tabla 23. Eficiencia actual y eficiencia futura.
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Eficiencia actual. 79,87 %

Tiempo que
Tiempo Total Tiempo que No Agrega
N° Proceso Agrega Valor
(minutos) Valor (minutos)
(minutos)
Descarga de ) ] .
126 min. 96 min. 30 min.
materia prima
Extraccion de ] ) )
_ 3825 min. 2788 min. 1037 min.
Jugo
Congelacion y ) ) )
10467 min. 8649 min. 1818 min.
mezclado
Envasado y .
2358 min. 1740 min. 618 min.
almacenamiento
Despacho 657 min. 650 min. 7 min.
Total 17433 min. 13923 min. 3510 min.
Eficiencia futura. 84.80 %
Tiempo que
Tiempo Total Tiempo que No Agrega
N° Proceso Agrega Valor
(minutos) Valor (minutos)
(minutos)
Descarga de
126 min. 96 min. 30 min.
materia prima
Extraccion de
2745 min. 2108 min. 637 min.
jugo
Congelacion y
9150 min. 7920 min. 1230 min.
mezclado
Envasado y
1830 min. 1530 min. 300 min
almacenamiento
Despacho 657 min. 650 min. 7 min.
Total 14508 min. 12304 min. 2204 min.
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4.3.4. Productividad por hora futura.

Al incorporar la metodologia KAIZEN y las herramientas 5°S se elimin6 tiempos muertos
lo que permiti6 un incremento de la productividad en la empresa D’franlu, aumentando la
produccion de 8 envases de 11 litros por hora a 9 envases por hora, representando un avance

positivo para la empresa.
Productividad futura.

202 envases de 11 litros

Productividad futura
22.5 horas

9 envases / hora.

Productividad futura

4.3.5 Capacidad de produccion diaria actual y futura.

Capacidad de produccion diaria actual.

8 envases 22.5 horas

Capacidad de produccion real= rora Y Dia

Capacidad de produccion real/ = 180 envases de 11 litros.

Capacidad de produccion diaria futura.

9 envases 22.5 horas

Capacidad de produccion real= e * " hia

Capacidad de produccion real/ = 202 envases de 11 litros.
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4.3.6. ldentificacion de procesos que generas retrasos.

Tabla 24. Tiempo Real futuro.

Tiempo Tiempo tiempo .
Operaciones Recurso de ciclo Pedidos por por OEE (%) Telzlmpo I?niflz
(min) pedidos  persona
Eﬁfﬁ:rga de materia 3 Trabajador 126 180 0,70 0,23 100% 0,23 7.5
Extraccion de jugo 3 Maquina 2745 180 15,25 5,08 84% 6,05 7.5
Mezclado y congelacion 8 Trabajador 9150 180 50,83 6,35 100% 6,35 7.5
Envasado y almacenado 2 trabajador 1830 180 10,17 5,08 100% 5,08 7.5
Despacho 2 trabajador 657 180 3,65 1,83 100% 1,83 7.5

En la tabla 24 se puede observar el tiempo real dedicado a cada proceso cocluyendo que todos los procesos se encuentran dentro

del limite marcado por el Takt Time. La grafica de balance muestra como los procesos estan dentro del rango del Takt Time.

GRAFICA DE BALANCE Grafico de Balance Futuro
10,00 8,00
8,00 6,00
6,00
4,00
4,00
2,00 2,00 |—|
0,00 — 0,00
Descarga de Extraccionde Mezcladoy Envasadoy Despacho Descarga de Extraccionde Mezcladoy Envasadoy Despacho
materia prima jugo congelacion  almacenado materia prima jugo congelaciéon  almacenado
I Tiempo real Takt Time = Tiempo real Takt Time

Figura 19. Comparacion grafica de balance.
Fuente. Autor
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4.4 VSM futuro de la empresa.

Saolicitud de =
Fedin @ Produccicn

Helados de paila en
emase de 11 litros .

Descargs de Extraccicn de Mezdado v Emasey 720 min. Despacho
mMEErE prima juges congelacion smacenaments 202
2 ' x2 ' x8 ' x2 - - x2 ENWESEE
S T e T h
Tiempe Ciclo= 126 min. Tiempo Cido= 2T45min. |Tiempo Cido= 5150min. Tiempe Cide= 1830 min. [Tiempo Cido= 65T min. Tiempo de Cido Total
Mquina = 0 Idquina= 3 W 3quina =0 W dnuing = 0 W 3quina =0 14208 min.
= OEE = 100% T OEE = B4% % OEE = 100% % OEE = 100% % OEE = 100%
TCPR=N/A TCP =N/A ITCR =M/A TCP=MN/A TCR= N/A
TDv= 1350 TD= 1350 ITD= 1380 TD= 138D ITD'= 1350
Takt Time =T.5
T20 min. minutos |/ envEss
I | [ s I Thampo veal = 1237
42 min. | 1088 min. | 1142.75 min. | 915 min. | 3285 min. .
T I I
305 m 556 m ! Zm. 33T m 148 m

Figura 20. VSM futuro de la empresa.
Fuente. Autor.
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4.5. Comparacion de indicadores de desempefio actual y futuro.

Para finalizar se lleva a cabo una comparacion de los indicadores de desempefio de antes y
después de los cambios realizados al implementar las herramientas Lean, los resultados se puede

observar en a tabla 25.

Tabla 25. Indicadores de desemperio actual y futuro.

Indicadores. Situacion actual  Situacion futura Mejora Unidades.
Lead Time 17433 min. 14508 min. Disminuye Minutos

% OEE 75.73 % 83.79 % Aumenta Porcentaje
% de eficiencia 79.87 % 84.80 % Aumenta Porcentaje
WD) (OERURLaeEs 3510 min. 2204 min. Disminuye Minutos
que no agregan valor.

Produccion. 8 envases 9 envases Aumenta Envases / hora

4.6. Evaluacion economica.

Es necesario elaborar un presupuesto econdmico para respaldar la propuesta de actividades
programadas utilizando las herramientas Lean Manufacturing. Las siguientes tablas contienen los

detalles econdémicos de cada propuesta.
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4.6.1. Detalle econdmico propuesta KAIZEN.

Tabla 26. Detalle economico KAIZEN.

Inversion KAIZEN

RUBRO DESCRIPCION U/M CANTIDAD V/U VIT
INVERSIONES FIJAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES
Resma de papel y . $ $
esferos por cajas v 1 10,96 10,96
) $ $
Carpetas De carton U 8 1.10 8.80
Tablero colgante de U 1 $ $
madera o pizarra 35,00 35,00
: . $ $
Tachuelas para pizarra Caja 1 0.75 0.75
Marcadores de tinta borrable U 3 S 0,50 1550
S
SUBTOTAL 57,01
INTANGIBLES
Planificacion $ $
e operativa anual = . 240,00 240,00
$
SUBTOTAL 240,00
$
TOTAL 297,01
INVERSIONES DIFERIDAS
o : $ $
Capacitacién Ing. Industrial Horas 8 60.00 48000
$
TOTAL 480,00
CAPITAL DE TRABAJO
. : Talento $ $
Especialista Ing. Industrial Humano 1 90,00 90,00
$
TOTAL 90,00
$

INVERSION TOTAL 867,01




4.6.2. Detalle economico propuesta 5°’S.

Tabla 27. Detalle economico 5'S.
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Inversion 5°S

RUBRO DESCRIPCION UM  CANTIDAD VU VIT
INVERSIONES FIJAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES
Rétulos con pegatina U 8 3 3
1,50 12,00
] . - . $ $
Lineas Divisoras Dividir espacios U 8 2,50 20,00
Estante para Para organizar las U 1 $ $
herramientas herramientas 20,00 20,00
. . $ $
Cinta Adhesiva U 2 0,50 1,00
- $ $
Estante para EPP Metalico U 1 70,00 70,00
$
TOTAL 123,00
INVERSIONES DIFERIDAS
. : $ $
Capacitacion Ing. Industrial Horas 2 60.00 120,00
$
TOTAL 120,00
$

INVERSION TOTAL

243,00




4.6.3 Detalle econémico propuesta TPM.

Tabla 28. Detalle economico TPM.
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Inversion TPM

RUBRO DESCRIPCION u/Mm CANTIDAD V/U VIT
INVERSIONES FIJAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES
Kit de herramientas Mecanico- U 1 3 3
industrial 50,00 50,00
. $ $
Aceite U 3 10.20 30,60
) $ $
Repuestos de equipos U 1 220,00 220,00
$
TOTAL 300,60
INVERSIONES DIFERIDAS
L . $ $
Capacitacion Ing. Industrial Horas 4 60,00 240,00
$
TOTAL 540,00
CAPITAL DE TRABAJO
o . Talento $ $
Especialista Ing. Industrial Humano 1 70.00 70.00
$
TOTAL 70,00
INVERSION TOTAL $
610,60

4.7. Analisis economico.

En la tabla siguiente se detalla la inversion total de cada proceso de aplicacion de las

herramientas de Lean Manufacturing, disefiadas para potenciar la productividad y llevar a cabo

mejoras en la empresa. La implementacion de las herramientas Lean propuestas requeriria una

inversion total de 1720,61 dolares, dirigidos exclusivamente a mejoras.
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Tabla 29. Inversion total de las propuestas.

Inversiéon Total

Inversion Kaizen $ 867,01
Inversion 5S $ 243,00
Inversion TPM $ 610,60
Total $ 1,720.61

4.8. Recuperacion de la inversion.

Es necesario calcular el margen de utilidad bruta utilizando la capacidad de produccion

propuesta, con el objetivo de determinar en cuantos meses se recupera la inversion.

4.8.1 Margen de utilidad bruta actual.

Tabla 30. Margen de utilidad bruta actual.

Margen de utilidad Bruta actual

Descripcion Valor
) . 5400
Capacidad de produccion
Envases
Precio venta del producto $ 3,05

Costos Totales de produccion ~ $ 2,60
Ingresos Totales $ 16,470

Costo de produccidn total $ 14,040

Margen de utilidad bruta actual = Ingresos totales — Costos P. total

Margen de utilidad bruta actual =$ 16,470 — $ 14,040
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Margen de utilidad bruta actual =$ 2,430

4.8.2. Margen de utilidad bruta futura

Tabla 31. Margen de utilidad bruta propuesta.

Margen de utilidad Bruta futura.

Descripcion Valor
. » 6060
Capacidad de produccion
Envases
Precio venta del producto $ 3,05

Costos Totales de produccion ~ $ 2,60
Ingresos Totales $ 18,483

Costo de produccion total $ 15,756

Margen de utilidad bruta actual = Ingresos totales — Costos P. total

Margen de utilidad bruta actual =$ 18,483 — $ 15,756

Margen de utilidad bruta actual =$ 2,727

Se logra observar que el margen de utilidad bruta actual es de $ 2,430 y el propuesto es de

$ 2,727 existiendo una diferencia de:

Utilidad extra obtenida = $2,727 — $ 2,430

Utilidad extra obtenida =$ 297.

El valor de utilidad diferida en la propuesta se obtiene un extra de $297. Con este valor,

podemos avanzar en el calculo del periodo de recuperacion de la inversion. La tabla 31 proporciona
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detalles especificos sobre el tiempo necesario para recuperar la inversion y la cantidad a recuperar,

en caso de que la propuesta sea aceptada.

Tabla 32. Periodo de recuperacion de la inversion.

Recuperacién de la Inversion

Periodo(mes) Utilidad. Vtilided _TOtaI’_ de
Acumulada. inversion.

1 $ 297 $ 297

2 $ 297 $ 594

3 $ 297 $ 891

4 $ 297 $ 1188

5 $ 297 $ 1485
6 $ 297 $1782 $ 1720,61

7 $ 297 $ 2079

8 $ 297 $ 2376

Se puede afirmar que la recuperacion de la inversion se produce en un lapso de 6 meses,
dado que en ese periodo se supera el margen acumulado de la inversion realizada por las
herramientas de Lean manufacturing aplicadas a la empresa D’ franlu para mejorar la productividad

de helados de paila.
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CONCLUSIONES

La recopilacion detallada de informacion y definicion centrada en los fundamentos tedricos
del Lean Manufacturing demostr6 la importancia que esta metodologia tiene en la busqueda
de la optimizacion de la productividad. La revision literaria permiti6 identificar y comprender
los principios esenciales para eliminar desperdicios, mejorar la eficiencia y fomentar la cultura

de mejora continua.

El proceso de diagnostico que se llevd dentro de la empresa D’ franlu, mediante la aplicacion
del mapa de flujo de valor (VSM), evidenci6 claramente la existencia de tiempos que no
agregan valor. El andlisis detallado de cada proceso productivo permitié identificar la
situacion actual de la empresa y observar que el drea que representa un cuello de botella para
la empresa es la Extraccion de Jugos, por lo que se propuso la implementacion de herramientas

Lean Manufacturing

La propuesta de aplicar herramientas de Lean Manufacturing como KAIZEN, 5°S y TPM,
dentro de la empresa, demostro ser una inversion estratégica favorable que logra optimizar su
productividad y transformar su entorno laborar en un ambiente mas organizado. Este enfoque
posiciona a D’franlu como una empresa mas competitiva dentro del mercado de elaboracion

de helados de paila en la provincia de Imbabura.
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RECOMENDACIONES

- Es aconsejable implementar las herramientas de Lean Manufacturing, una vez realizado el
analisis del estado actual de la empresa, para abordar cada desperdicio con la herramienta

Lean adecuada y garantizar una correcta optimizacion.

- Se recomienda a la empresa implementar un sistema de seguimiento y evaluacién para
observar nuevos problemas que puede enfrentar, se aconseja utilizar el VSM como sistema de
monitoreo continuo, ya que permitird a D’franlu identificar nuevos desperdicios, y hallar una

rapida solucion.

- Es necesario fomentar la cultura Lean de mejora continua, esto implica capacitar
continuamente al personal de trabajo y supervisar regularmente cada proceso, estableciendo

un marco estructural de planificacion previa en base a las necesidades de la empresa.

Estas recomendaciones buscan asegurar un crecimiento continuo de la empresa,
garantizando beneficios a corto plazo y prepardndola para abordar de manera efectiva desafios

futuros.



83

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
ANDREU, I. (22 de febrero de 2023). APD. Obtenido de https://www.apd.es/lean-

manufacturing-que-es/

Apaza, N. C. (05 de mayo de 2021). Redalyc. Obtenido de

https://www.redalyc.org/journal/816/81668400003/html/

BERGANZO, J. (15 de octubre de 2019). sistemasoee. Obtenido de

https://www.sistemasoee.com/definicion-oee/

Bland, A. (24 de febrero de 2022). Unleashed. Obtenido de
https://www.unleashedsoftware.com/blog/poka-yoke-in-manufacturing-methods-pros-

cons-examples

Cristofani, F. (2021). deingenieriaindustrial. Obtenido de https://deingenieriaindustrial.com/lean-

manufacturing/actividades-que-no-agregan-valor/
ENRIQUEZ, F. M. (5 de mayo de 2023). D'franlu. (L. F. Bedon, Entrevistador)

Esan. (20 de junio de 2016 ). Conexion Esan. Obtenido de https://www.esan.edu.pe/conexion-

esan/como-identificar-y-reducir-desperdicios-a-lo-largo-de-la-logistica

GOB.EC. (29 de Diciembre de 2010). CODIGO ORGANICO DE LA PRODUCCION,
COMERCIO E INVERSIONES COPCI. Obtenido de
https://www.gob.ec/regulaciones/codigo-organico-produccion-comercio-inversiones-

copci-2022

Gonzélez, A. (2013). Aplicacion de herramientas lean en la gestion de proyectos de. PhD thesis,

Universidad de Valladolid.



84

Graupp, P. (2018). twi-institute. Obtenido de https://www.twi-institute.com/es/reduce-cycle-time/

Group, S. (21 de septiembre de 2018). Spcgroup. Obtenido de https://spcgroup.com.mx/7-

desperdicios/

grupopya. (16 de abril de 2019). grupopya. Obtenido de https://grupo-pya.com/tecnicas-

simplificacion-del-trabajo-diagramas-procesos-debes-conocer/

Guzman Tejada, A. (15 de Diciembre de 2014). tesis.pucp. Obtenido de

https://tesis.pucp.edu.pe/repositorio//handle/20.500.12404/5778

Guzman, C. (18 de octubre de 2021). Ceupe. Obtenido de https://www.ceupe.mx/blog/el-

metodo-de-las-5s-s.html

KENTON, W. (28 de septiembre de 2023). Obtenido de

https://www.investopedia.com/terms/l/leadtime.asp

Lam Diaz, R., & Hernandez Ramirez, P. (2008). Scielo. Obtenido de

http://scielo.sld.cu/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0864-02892008000200009

Laoyan, S. (8 de octubre de 2022). asana. Obtenido de

https://asana.com/es/resources/continuous-improvement

LATAM, T. (11 de noviembre de 2022). TOTV'S. Obtenido de https://es.totvs.com/blog/gestion-

industrial/lean-manufacturing-herramientas-y-como-implementar/

Lopez, B. S. (17 de junio de 2019). ingenieriaindustrialonline. Obtenido de

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/produccion/que-es-smed-en-produccion/

Marcelo, A. B. (2020). IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING. Obtenido de

http://dspace.espoch.edu.ec/bitstream/123456789/15670/1/85T00587.pdf



85

Medina, J. (2 de noviembre de 2022). foyota-forklifts. Obtenido de https://blog.toyota-

forklifts.es/flujo-continuo-que-es

MUKHERIEE, J. (2023). atlassian. Obtenido de https://www.atlassian.com/continuous-

delivery/principles/value-stream-mapping

Ortega, C. (2023). questionpro. Obtenido de https://www.questionpro.com/blog/es/proceso-de-

mejora-continua/

Pannell, R. (18 de noviembre de 2022). leanscape. Obtenido de https://leanscape.io/what-is-

cycle-time/

Perez, F. (11 de agosto de 2022). leanconstructionmexico. Obtenido de
https://www.leanconstructionmexico.com.mx/post/definici%C3%B3n-de-jidoka-control-

autom%C3%A 1tico-de-defectos

Perry, S. (2001). The Relationship between Written Business Plans and the Failure of Small
Businesses. En S. Perry, The Relationship between Written Business Plans and the

Failure of Small Businesses (pags. 201-208). Journal of Small Business Management

39(3).

Progressalean. (22 de Mayo de 2015). progressalean. Obtenido de

https://www.progressalean.com/origen-y-evolucion-del-lean-manufacturing/

RASURE, E. (28 de septiembre de 2022). investopedia. Obtenido de

https://www.investopedia.com/terms/k/kanban.asp

Rodriguez Castro, M. (10 de Julio de 2017). e-archivo. Obtenido de https://e-

archivo.uc3m.es/handle/10016/27302#preview



Rodriguez, J. (12 de noviembre de 2019). Spcgroup. Obtenido de

https://spcgroup.com.mx/trabajo-estandar-el-camino-hacia-la-excelencia/

Rojas , A. P., & Soler, V. G. (22 de Diciembre de 2017). 3C empresa . Obtenido de

https://3ciencias.com/wp-content/uploads/2018/01/art_14.pdf

Ruiz, H. M. (17 de Abril de 2018). Métodologia de la Investigacion. Obtenido de

https://issuu.com/cengagelatam/docs/metodologi a de la investigacio n i

SimpliRoute. (9 de noviembre de 2022 ). SimpliRoute. Obtenido de

https://simpliroute.com/es/blog/takt-time

Westreicher, G. (1 de mayo de 2020). economipedia. Obtenido de

https://economipedia.com/definiciones/incremento.html

86



87

ANEXOS

Anexos 1. Flujograma de descarga de materia prima
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Anexos 2. Flujograma de extraccion de jugo.
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Anexos 3. Flujograma de mezclado y congelacion.
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Anexos 4. Flujograma de envasado y almacenado
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Anexos 5. Flujograma de despacho.
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Anexos 6. Numero de observaciones en descarga de materia prima.

92

Muestreo - Método Tradicional
Proceso: Descarga de materia prima Tiempo | Desviacion | Valor | Valor N°ce
— — Mediants fa determincion de la Media-Rango , | Rango | RIX
N®  |Descripcion de Actividades ; Observado| Esténdar | Max | Min y Lecturas
1 |Recepcion materia prima 00615 | 0:06:28 | 00625 | 0:05:38 | 0:06:23 | 00544 | 00615 | 0:06:18 | 0:06:27 | 00712 | 00628 | 00003 | 00712 | 00538 [ 00LH | 025 10
2 |Descarga y almacenamiento OAL50 | 0:1303 | OALS4 | 0:12:49 | 01047 | OALS4 | 0:1359 | 01206 | 0:13%6 | 01006 | 01220 | 00008 | Q359 | 0:2006 | 003%3 | 031 15
3 |Inspeccion de frutas 00541 | 00459 | 00530 | 00553 | 00557 | 00447 | 00428 | 005L | O053L | 00629 | 00527 | 0004 | 00629 | 00428 | 00200 | 037 2
4 |Traslado e fruta 00730 | 0:0650 | 0:0843 | 00727 | 0:06:26 | 006:32 | 0:083L | 0.074L | 0:08.26 | 00629 | 00728 | 00006 | 00843 | 00626 | 00217 | 03t 15
Anexos 7. Numero de observaciones en extraccion de jugo.
Muestreo - Metodo Tradicional
Proceso: Extraccion de jugo Tiempo | Desviacion | Valor | Valor N°de
— — Medante la determinacion de la Media-Rango ) .| Rango | RIX
N°  (Descripcion ce Actividades ’ Obsgrvado| Estandar | Max | M ; Lecturas
1 |Recepeion ce frutas 00535 | 00638 | 00550 | 00448 | 00625 | 00654 | 00445 | 00545 | 00458 | 00627 | 00642 | 0005 | 00638 | 00445 | 0013 | 03B 7
2 |Limpieza y desinfeccion 3450 | 405:04 | 41454 | 33619 | 32437 | 41254 | 35450 | 32806 | 42436 | 3536 | 34907 | 00166 | 4243% | 343 | 05959 | 0% il
3 |Extraccion de jugo 62041 | 72759 | 62720 | 6:1253 | 70627 | 64147 | 73128 | 65811 | 65831 | 72509 | 65500 | 00198 | 73128 | 61253 | 1183 | 019 b
4 | Afiadir insumos L0130 | 0150 | 0:5443 | 10027 | 04636 | 04832 | 05041 | 05320 | 056:26 | 05729 | 05410 | 00083 | LOL30 | 04636 | 01434 | 028 1
5 |Envasado cel jugo 35340 | 43236 | 30246 | 33535 | 40349 | 35230 | 41344 | 40348 | 35337 | 33638 | 35305 | 00168 | 4323 | 30246 | 12950 | 030 A




Anexos 8. Numero de observaciones en mezclado y congelacion.
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Muestreo - Método Tradicional
Proceso: Congelacion previa y mezclado manual Tempo | Desviacion | Valor | Valor N e
— Mediante fa eterminacion ce la Media-Rango , .| Rango | RIX
N |Descripcicn d Actividades : Observado| Estandar | Max | Min : Lecturas
L |Colocar el jugo en fes pails de baja temperatura 80225 | 75228 | 1220 | 81918 | 70221 | BOTA4 | 64215 | 733 | T2L2 | 81237 | 73009 | 000 | 81918 | 6425 | 1M | 0 1
2 |Menear el jugo de manera manual 1310:30| L1450 | 115343 | 122527 | 122226 | 131732 | 100330 | 102541 | 24326 | 101429 | 105709 | 00 | 131732 | 102541 | 25050 | 0 8
3 |Aviadir clra oe huevo 65811 | 51709 | 53607 | 6:1013 | 60307 | 54008 | 44909 | 52311 | 45707 | 60709 | 54209 | 00269 | 69811 | 44909 | 20902 | 03 2
4 [Mezclar hasta obtener a contexiura del helado 183450 | 162514 | 175354 | 182719 | 110237 | 184554 | 172650 | 152406 | 171636 | 7636 | 172919 | 00432 | 184554 | 152406 | 32048 | 019 b
Anexos 9. Numero de observaciones en envasado y almacenamiento
Muestreo - Método Tradicional
Proceso: Envasado y almacenamiento . o _ Tiempo | Desviacion | Valor | Valor N°ge
N®  [Descripcion de Actividades et B etenicin & Nedi Ry Observado| Estandar | Max | Min R | X Lecturas
1 |Colocar el helado en los envases de 11 litros 43505 | 51238 | 50450 | 45448 | 52525 | 44354 | 44045 | 51515 | 52858 | 53507 | 50546 | 0047 | 53507 | 4305 [ L0002 | 00 §
2 (Sellar a parte superior del envase con pléstico 2UL50 | 15204 | 20354 | 1429 | 20737 | 1554 | 20259 | 14206 | L5736 | 2165 | 20057 | 00099 | 20797 | L4206 | 0331 | 0% K
3 |Almacenar envases en neveras 20030 | 15030 | 20843 | 20237 | 2213 | 15632 | 14231 | 20841 | 20046 | 21940 | 20607 | 0008 | 221% | L4231 | 03005 | 03 5
4 [Transportar y almacenar en los cuartos frias 02321 | 02850 | 02500 | 02813 | 02127 | 022:47 | 02798 | 02210 | 02831 | 02409 | 02510 | 00020 | 02859 | 02027 | oor | 0% B




Anexos 10. Numero de observaciones en despacho.
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Muestreo - Método Tradicional

Proceso; Despacho . o . Tiempo | Desviacion | Valor | Valor NC de
N [Descripcion de Actividades Vederte & eemicin e s ede-Rengo Obseer::io Estandar | Max | Min Rang | RX Lecturas
1 (Sekeccionar producto (:3105 | 0:30:38 | 0:3850 | 0:35:48 | 0:27:03 | 0:2954 | 0:3145 | 0:29:05 | 0:3458 | 0:2757 | (:3142 0,0026 0:3850 | 02703 | 0:1147 037 2
2 |Embarcar producto a camién distriouidor 21250 | 15314 | 14154 | 20819 | 21937 | L5154 | 21459 | 15706 | 20736 | 20636 | 2035 | 00083 | 21937 | 14154 | 03143 | 031 15
3 (Salida del producto 0:0241 | 0:0159 | 0:0220 | 00153 | 0:02:27 | 00247 | 0:0228 | 0:0211 | 00231 | 0:0209 [ 00221 00002 | 00247 | 00153 | 000:54 038 i

Anexos 11. Tabla para calcular el numero de observaciones.

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

RIX | 5 10 | RX | 5 | 10
0 0 0 0.48 63 39
0.01 1 1 0.50 74 a2
0.02 1 1 0.52 80 a6
0.03 1 1 0.54 86 as
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.63 137 78
0.12 a 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 8 a 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 a7 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179




Anexos 12. Tabla OIT de postura.

Puntos

Sentado codmodamente

Sentado incomodamente

A veces sentado y a veces de pie

De pie o andando sin carga

Subiendo o bajando escaleras sin carga

De pie o andando con carga

Subiendo o bajando escaleras de mano

Debiendo a veces inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar objetos

Levantando pesos con dificultad

Debiendo constantemente inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar
objetos

EEWW-‘J‘U‘!#—MMC‘

Extravendo carbon con un zapapico, tumbado en una veta baja

Movimientos o posturas continuos y excesivamente forzados

Fuente. Elaboracion por la Comusion Técnica en base a Kanawaty (1996).

Anexos 13. Tabla OIT de presencia de agua

95

Factor C6 PRESENCIA DE AGUA PUNTOS
Operaciones normales de fabrica 0
Trabajo al aire libre 1
Trabajos continuos en lugares himedos 2
Apomazado de paredes con agua 4
Manipulacién continua de productos mojados 5
Trabajos con agua vapor 10
Trabajos con suelo empapado 10
Manos en contacto con el agua 10

Fuente. Elaboracion por la Comision Tecnica en base a Kanawaty (1996).



Anexos 14. Tabla OIT de ropa molesta.

Puntos
Guantes de caucho para cirugia 1
Guantes de caucho de uso domestico 2
Botas de caucho 2
Gafas protectoras para afilar 3
Gatfas protectoras contra impactos 3
Casco de proteccion 4
Proteccion auditiva 4
Careta de proteccion de soldadura 5
Guantes de caucho o piel de uso industrial 5
Peto v manoplas de proteccion de soldadura 6
Maiscara (para pintar con pistola) 8
Traje de amianto o chaqueta encerada 15
Ropa de proteccion incomoda y mascarilla de respiracion 20

Fuente. Elaboracion por la Conusion Técnica en base a Kanawaty (1996).

Anexos 15. Tabla OIT de concentracion.

Puntos
Hacer un montaje corriente 0
Traspalar balastro 0
Hacer un embalaje corriente 1
Lavar vehiculos 1
Rellenar de apua una bateria 2
Alimentar troquel de prensa sin tener que aproximar la mano a la prensa 2
Pintar paredes 3
Coser a maquina con guia automatica 4
Juntar lotes pequeiios v sencillos sin necesidad de prestar mucha atencion 4
Pasar con carrito a recoger pedidos de almacén 3
Hacer una inspeccion simple 5
Pintar metal labrado con pistola 6
Cargar ¢ descargar troquel de una prensa 6
Alimentar la prensa a mano 6
Sumar cifras 7
Inspeccionar componentes detallados 7
Bruilir o pulir, desbarbar 8

Tabla 5: Factor B1. Concentracion/Ansiedad (continuacion)

Coser a maquina guiando manualmente el trabajo | 10
Empaquetar bombones surtidos recordando de memoria la presentacion v 10
efectuando la consiguiente seleccion
Montar trabajos demasiado complejos para ser automaticos 10
Soldar piezas sujetas por una plantilla 10
Conducir un autobis con trafico intenso o niebla 15
Marcar piezas con detalle de mucha precision 15

Fuente. Elaboracion por la Comision Técnica en base a Kanawaty (1996).



Anexos 16. Tiempo estandar de descarga de materia prima.
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Estudio de Tiempo
Proceso: Descarga de materia prima Tiempo Valoracion _ Total de . Tiempo
Lecturas . Tiempo normal Minutos .
N° o . Observado | Westinghouse Holgura Estandar
Descripcion de Actividades
1 Recepcion materia prima 0:06:15 |0:06:28 | 0:06:25 | 0:05:38 | 0:06:23 | 0:05:44 | 0:06:15 | 0:06:18 | 0:06:27 | 0:07:12| 0:06:18 1,16 0:07:19 13% 0:0049 | 0:.08:08
2 . 0:11:50 | 0:13:03] 0:11:54 | 0:12:49| 0:11:47 | 0:11:54 | 0:13:59 | 0:12:06 | 0:13:56 | 0:10:06
Descarga y almacenamiento 01225 101153 [ 01304 | 01149 | 01237 0:12:21 1,14 0:14:05 21% 0:02:36 | 01640
0:05:41 | 0:0459 [ 0:05:30 | 0:05:53 | 0:0557 | 0:04:47 | 0:04:28 | 0:05:11 | 0:05:31 | 0:06:29
3 Inspeccion de frutas 0:05:33] 0:05:17| 0:05:30| 0:0543| 0:0551] 0:0458| 0:04:28| 0:0521| 0:05:44| 0:06:03| 00527 118 0:06:26 16% 00052 | 00718
0:05:11| 00553
0:07:30 |0:06:50 | 0:08:43 | 0:07:27 | 0:06:26 | 0:06:32 | 0:08:31 | 0:07:41 | 0:08:26 | 0:06:29
4 |Traskdo de fruta 00723 100625 00752 00813 [ 00722 0:07:30 1,16 0:08:42 17% 00117 | 0:0959
Anexos 17. Tiempo estandar de congelacion y mezclado.
Estudio de Tiempo
Proceso Extraccion dé jugo Timpo Valoracion | Tiempo | Totalde . Tiempo
Lecturas Observad . Minutos )
N° o - Westinghouse | Normal | Holgura Estandar
Descripcion de Actividades 0
. 0:05:35 | 0:06:38 | 0:05:50 | 0:04:48 | 0:06:25 | 0:05:54 | 0:04:45 | 0:05:45 | 0:04:58 | 0:06:27
1 Recepcion de frutas 0:05:41 1,19 0:06:46 13% 0:00:44 0:07:30
0:04:38 | 0:06:13 | 0:05:23 | 0:05:37 | 0:06:03 | 0:05:44 | 0:05:55
) Linyieza y desirfeccion ggigg 40514 41454 | 3:35:19| 3:24:37 | 41254 | 35459 | 3:28:06 | 4:24:36 | 3:25:36 34921 119 13056 18% 04117 51413
3 Extraccion de jugo 6:21:41 | 72759 6:27:20 | 6:12:53 | 7:06:27 | 6:41:47 | 7:31:28 | 6:58:11 | 6:58:31 | 7:2509 [ 6:55:09 1,23 8:30:38 15% 1.02:16 9:32:54
4 |Asadic insumos ég;ig 051:50| 0:54:43] 1.00:27 | 0:46:36 | 04832 | 051:41 | 0:53:21 | 0:55:26 | 0:57:29 05337 121 10453 16% 00835 11397
35342 |4:32:36 | 3:02:46 | 3:35:35 | 40349 | 352:39 | 4:13:44 | 4:03:48 | 353:37 | 3:38:38
5 Envasado 358:11 | 3:17:09| 406:07 | 4:10:13 | 403:07 | 3:40:08 | 3:49:09 | 403:11| 357:07 [ 357:09| 3:53.05 1,16 43023 16% 0:37:18 50741
35150 [341:43[4:11:27] 3:56:23
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Anexos 18. Tiempo estandar de extraccion de jugo.

Estudio de Tiempo
Proceso: Congelacion previa y mezclado manual Temol || aktactn | e | Toltel o oo
N Lectures Observado | Westinghouse | Normal | Holgura Minios Esténdar
Descripcion de Actividades
1 Colocar el jugo en las pailas de baja temperatura | 8:02:25 | 75228 7:12:20| 8:19:18 | 7.02:27 | 8:07:44 | 6:42:15| 7:38:35| 72126 8:1237|  7:39.09 115 84802 | 1% | 11803 | 100605
2 [Menear el jugo de manera manual 131030 | 11:1450] 115343 | 12:2527| 12:22:26| 1317:32| 111331 | 10:25:41| 121326 111429| 115709 123 144206 | 15% | 14734 | 162941
65811 | 51709 (53607 6:10:13| 6:03.07 | 5:40:08 | 44909 | 52311 | 45707 | 6:07:09
3 |Afiadir clara de huevo 52819 | 60423 |5:47:18 | 6:02:14| 5:4927| 55808 | 5:49:26 | 6:07:09| 523:15|6:23:14| 54850 1,16 64438 | 15% | 05219 | 73658
60514 | 554:36
4 |Mezclar hasta obtener la contextura del helado 183450 | 16:25:14] 175354| 18:27:19 17:02:37 | 18:45:54| 17:2659 15:2406 | 17:16:36| 17:35:36| 17.29:19 1,22 202009 15% 23724 | 235733

Anexos 19. Tiempo estandar de envasado y almacenado.

Estudio de Tiempo
Proceso: Envasado y almacenamiento i y : :
J TEpo Valoracion | Tiempo | Totalde . Tiempo
N° Lecturas Obsenvad Westinghouse | Normal | Holgura Minutos Estandar
Descripcion de Actividades 0 :

1 Colocar el helado en los envases de 11 liros | 4:35:05 | 5:12:38 | 5:0450 | 454:48 | 5:25:25 | 4:4354 | 4:41:45 | 5:15:15 5:28:58 | 5:35:07 | 50546 121 6:09:59 15% 0:4552 6:5551

2 |Sellar la parte superior del envase con plastico i;;gg ;igig 21354 142:19| 21737} 151541 21259 | 14206{ 157:36 21656 2:02:46 1,18 22451 | 16% | 01938 | 24430

2:00:30 | 1:50:30 | 2:08:43 | 2:12:37| 2:21:36 | 155:32 | 1:42:31| 2:18:41 | 2:10:46 | 2:19:49
o . o o 0 g “ o o
3 Almacenar envases en neveras 20323 | 20745 | 15039 | 21026 | 15741 2:04:45 1,21 2:30:56 17% 0:21:12 2:52:09

p 0:23:21 | 0:2859 | 0:25:02 | 0:28:13 [ 0:21:27 { 0:22:17 | 0:27:28 | 0:22:11] 0:28:31 | 0:24:09
4 |Transportar y almacenar en los cuartos frios 02736 1029191 02614 0:25:45 1,18 0:30:23 1% 0:04:23 0:34:46




Anexos 20. Tiempo estandar de despacho.
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Estudio de Tiempo
Proceso: DESpACE Tempo Valoracion | Tiempo | Totalde . Tiempo
Ne Ll S Westinghouse | Normal | Holgura WL Estandar
Descripcion de Actividades
0:31.05 | 0:30:38] 0:3850 | 0:35:48 | 0:27:03 | 0:29:54 | 0:31:45 | 0:29:05 | 0:34:58 | 0:27:57
1 Seleccionar Producto 0:3356 | 0:29:55| 0:36:53 | 0:31:17 | 0:32:23| 0:28:12 | 0:33:557 | 0:31:09 | 0:31:16 | 0:34:47 | 0:32:09 1,26 0:40:30 18% 0:.05:47 0:46:18
0:34:19 | 0:32:08
L 2:1250 | 1:53:14| 14154 | 2:08:19| 2:19:37 | 1:51:54 | 2:1459 | 1:57:06 | 2:07:36 | 2:06:36
2 Embarcar producto a camion distribuidor 21157 120653 | 15117 | 21223 15812 2:03:39 121 2:29:37 17% 0:21:01 250:38
0:02:41 | 0:0159 0:02:20 | 0:01:53 | 0:02:27 | 0:02:47 | 0:02:28 | 0:02:11 | 0:02:31 | 0:02:09
3 Salida del producto 002:11 | 0:01:47| 0:02:12| 0:01:56 | 0:02:19| 0:01:43 | 0:02:08 | 0:02:37 | 0:02:23 | 0:02:18 | 0:02:13 1,14 0.02:32 9% 0:00:12 0:.02:44
0.02:33 | 0:02:34] 0:01:30 | 0:01:37
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Anexos 21. Evaluacion actual 5'S de organizacion.

Evaluacién de Organizacion

Si No

1 ¢Estan debidamente ordenados los elementos necesarios para llevar a v
cabo las tareas del area en cuestion?

2 | éExisten elementos en estado de deterioro o dafio visible? v

En el caso de identificar elementos dafiados, ése han clasificado como
3 | utilitarios o no utilitarios? éExiste un plan establecido para su reparacion, o 4
estdn separados y etiquetados?

Al concluir el uso de un objeto, ése devuelve a su ubicacidn designada?

¢Puede localizar facilmente los objetos o herramientas necesarios?

¢éSe perciben elementos innecesarios, es decir, que no son indispensables
para llevar a cabo las actividades del drea?

En caso de detectar elementos superfluos, ése encuentran debidamente
7 | identificados como tales y hay un plan establecido para trasladarlos a un v
area que los requiera?

Anexos 22. Evaluacion actual 5'S de orden.

Evaluacion de Orden

Si No
1 éSe cuenta con un espacio designado para cada elemento esencial, %
asegurando que cada objeto tenga su lugar correspondiente?
¢Se han establecido areas debidamente identificadas para aquellos %
2 elementos de uso menos frecuente?
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éSe utiliza la identificacion visual de manera efectiva, facilitando a
3 | personas no familiarizadas con el drea a organizar los objetos de v
manera adecuada?

éLa disposicidn de los elementos sigue un criterio basado en la
4 | frecuencia de uso, colocando los elementos mas utilizados en v
proximidad inmediata?

éSe considera que la cantidad de elementos dispuestos es la dptima

. . .. . v
5 para el funcionamiento eficiente del area?
6 éExisten procedimientos establecidos para el retorno de cada %
elemento a su ubicacién designada?
¢Se implementan herramientas como cédigos de color, seiializacion y
7 |listas de verificacién para facilitar la organizacion y ubicacion de los v
elementos?
Anexos 23. Evaluacion actual 5'S de limpieza.
Evaluacion de Limpieza
Si No
1 ¢Se percibe el drea de trabajo como completamente libre de suciedad? v
5 ¢Los trabajadores en el drea se mantienen limpios de acuerdo con las v
demandas de sus actividades y las oportunidades para asearse?
3 ¢Se han identificado y eliminado no solo la suciedad, sino también las v
posibles fuentes de contaminacion?
4 éSe sigue una rutina regular de limpieza por parte de los operarios del v
area?
. ¢Existen dreas designadas y elementos apropiados para la correcta %
disposicion de los desechos y la basura?
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Anexos 24. Evaluacion actual 5'S de estandarizacion.

Evaluacion de Estandarizacion
Si No
1 ¢Se han implementado herramientas de estandarizacidn para asegurar v
la constante organizacién, orden y limpieza en el entorno?
5 ¢Se utiliza evidencia visual para verificar y mantener las condiciones de v
organizacion, orden y limpieza?
3 ¢Se emplean moldes o plantillas como guias para mantener la v
disposicion adecuada?
4 éExiste un cronograma establecido para analizar la utilidad, v
obsolescencia y estado de los elementos?
. ¢Durante el periodo de evaluacién, se han presentado propuestas de v
mejora para el area?
6 ¢Se han desarrollado lecciones aprendidas o procedimientos operativos v
estandar a partir de la experiencia acumulada en el area?
Anexos 25. Evaluacion actual 5'S de disciplina.
Evaluacion de Disciplina
Si No
¢Se observa una cultura de respeto hacia los estandares establecidos y
1 |los logros alcanzados en términos de organizacion, orden y limpieza? v
5 ¢Hay evidencia de proactividad en la implementacion y desarrollo de la v
metodologia 5S5?
éSe tiene conocimiento de situaciones que hayan afectado los
3 | principios 5S durante el periodo de evaluacién? v
4 ¢Los resultados obtenidos a través de la metodologia 5S son visibles y %
facilmente identificables?




Anexos 26. Encuesta de responsabilidad social corporativa.

RESPONSABILIDAD SOCIAL CORPORATIVA

Politicas en el trabajo

En mi organizacién, los lideres fomentan el desarrollo de habilidades y competencias para una carrera
profesional a largo plazo, utilizando métodos como evaluaciones de desempefio y planes de
capacitacion.

Se implementan procesos en mi organizacidn para prevenir cualquier forma de discriminacion, ya sea
en el dmbito laboral o en la contratacién de personal, abordando cuestiones como género, origen
étnico o habilidades especiales.

Los directivos en mi organizacidn buscan la opinién de los empleados en asuntos significativos,
promoviendo la participacion y la toma de decisiones inclusiva.

Mi organizacién tiene acuerdos para programas de salud, seguridad y bienestar social, garantizando a
los empleados una adecuada proteccion.

Mi organizacién proporciona un equilibrio adecuado entre trabajo y calidad de vida para sus
empleados, considerando opciones como horarios flexibles o la posibilidad de trabajar desde casa.

Politicas Ambientales

En mi organizacidn se trata de reducir el impacto ambiental, en términos de:

a. Conservacién de energia

b. Reciclaje o minimizacién del desperdicio

c. Prevencion de polucion (Por ejemplo, ruido, descarga de efluentes, emisiones al aire o al agua)
d. Programas de proteccidn del entorno natural

e. Opciones de transporte de personal

Mi organizacién adopta practicas que resultan en ahorro de costos al mismo tiempo que reduce su
impacto ambiental.

103
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En el proceso de desarrollo de productos (bienes y servicios), mi organizacién evalla cuidadosamente
los posibles impactos ambientales, considerando aspectos como el uso estimado de energia, la
capacidad de reciclaje y la generacién de contaminantes.

Mi organizacién comunica de manera clara y precisa informacién ambiental sobre sus actividades y
productos (bienes y servicios) a proveedores, clientes y la comunidad en general.

La implementacién de practicas sostenibles ha otorgado a mi organizacidn ventajas competitivas sobre
sus rivales, destacando aspectos como la reciclabilidad y la eficiencia energética en sus actividades y
productos.

Politicas de Comercializacion

Nuestra entidad tiene como normativa fundamental garantizar la integridad y calidad en todos sus
contratos, acuerdos y estrategias publicitarias, lo cual incluye la transparencia en las transacciones y
medidas para la proteccion del consumidor, entre otros aspectos.

Etiquetamos y proporcionamos informacién clara y precisa sobre nuestros productos y servicios,
detallando también nuestras responsabilidades posteriores a la venta.

Nos comprometemos a realizar pagos adecuados y oportunos a todos nuestros proveedores,
garantizando asi la correcta compensacién por los servicios recibidos.

Mantenemos procesos que aseguran la retroalimentacion, consulta y didlogo continuo con nuestros
clientes, proveedores y otras partes involucradas en nuestras relaciones comerciales.

Registramos y atendemos de manera pronta y adecuada las quejas presentadas por nuestros clientes,
proveedores y colaboradores.

Colaboramos estrechamente con otras organizaciones para abordar asuntos vinculados con la
responsabilidad social corporativa.

Politicas Comunitarias

Nuestra entidad brinda oportunidades de formacidn a individuos de la comunidad local mediante
programas destinados a aprendices y pasantes preprofesionales, especialmente enfocados en jovenes
y grupos menos favorecidos.

Fomentamos didlogos abiertos con la comunidad local, especialmente en situaciones sensibles,
adversas o controversiales que puedan afectarles, como la acumulacién de residuos fuera de nuestras
instalaciones o problemas de obstruccién en vias y accesos.
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Forma parte de nuestras politicas priorizar la adquisicion de bienes y la contratacién de servicios

disponibles en la localidad, fortaleciendo asi la conexién con la comunidad circundante.

Promovemos activamente la participaciéon de nuestros empleados en actividades de apoyo, asistencia

y asesoramiento a la comunidad local.

Sostenemos programas regulares de respaldo financiero para proyectos y actividades que contribuyan

al desarrollo y bienestar de la comunidad local.

Y Valores Organizacionales

22 Nuestra entidad cuenta con valores compartidos y reglas de conducta claramente definidos.
Comunicamos y compartimos estos valores con clientes, asociados, proveedores y otros interesados,

23 yasea através de presentaciones publicas, material promocional o comunicaciones informales.

19
20

21

24 Los clientes tienen conocimiento de los valores y reglas de conducta que rigen nuestra organizacion.

Todos los empleados estdan debidamente informados sobre los valores y reglas de conducta que guian

a nuestra organizacion.

Implementamos programas de capacitacion para que los empleados comprendan la importancia de los

26 valoresy reglas de conducta corporativos, promoviendo asi una comprensién profunda y una
aplicacién efectiva en la vida laboral diaria.

25

Anexos 27. Encuesta de capacidad estratégica.

AUTO- FORTALEZA | Evaluacion

CRITERIOS TOTAL

EVALUACION / DEBILIDAD Relativa

Liderazgo Estratégico

Vision y Principios
Gestién Organizativa

Compromiso Social.

Planeacion Estratégica




Crecimiento Estratégico
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Implementacidn Estratégica.

Enfoque en el mercado y

en el cliente

Comprensién del Mercado y del Cliente

Gestidn de Relaciones con Clientes.

Evaluacion y gestion del conocimiento

Medicidén, andlisis y mejoramiento organizacional

Gestion de la informacion, tecnologia de informacién y
conocimiento

Enfoque en la fuerza
laboral

Evaluacion, Analisis y Mejora Organizacional

Entorno laboral

Gestion de los procesos

Disefo de los sistemas de trabajo

Gestion de los procesos de trabajo y mejoramiento

Resultados

Resultados logrados en los productos (bienes y servicios)

Resultados logrados en opinidn de los usuarios/beneficiarios

Resultados financieros y de mercado

Resultados logrados por la fuerza laboral

Resultados logrados por los procesos

Resultados logrados por el liderazgo
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Anexos 28. Encuesta de criterios de excelencia.

Criterios para Excelencia en el Desempeio

| Liderazgo
a Conozco el propdsito que persigue mi organizacion (sus objetivos fundamentales).
Los lideres de nivel superior utilizan los principios y valores de nuestra organizacion para
orientarnos.
Se encargan de cultivar un entorno laboral que promueve mi rendimiento.
Fomentan la transmision de informacién sobre la organizacién.
Incentivan la participacion en estudios que contribuirdn a mejorar mi rendimiento.
La organizacion me comunica lo que considera de mayor importancia.
Se interesa por conocer mi opinion.
Il Planificacién Estratégica
a Al proyectar hacia el futuro, mi organizacién me solicita mi opinién y mis ideas.
Estoy al tanto de las secciones de los planes de la organizacidon que impactaran tanto en mi como en
mi labor.
¢ Tengo conocimiento acerca de la forma en que se mide el avance en la empresa.
Il Enfoque en el Cliente y el Mercado
Identifico a mis clientes mas significativos.
Mantengo una comunicacién constante con mis clientes.
Recibo informacidn de mis clientes sobre sus necesidades y deseos.
Realizo preguntas para evaluar la satisfaccion de mis clientes con mi trabajo.
Tengo la autoridad para tomar decisiones que resuelvan problemas para mis clientes.
IV Medicidn, Analisis y Gestion del Conocimiento
a Poseo conocimientos sobre cémo evaluar la calidad de mi trabajo.
Tengo la capacidad de analizar la calidad de mi trabajo para identificar necesidades de cambios o
mejoras.
¢ Utilizo un enfoque analitico en la toma de decisiones relacionadas con mi trabajo.

o
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Comprendo como las medidas que implemento en mi trabajo se relacionan con las métricas
generales de mejora de la organizacion.

Recibo toda la informacién relevante necesaria para llevar a cabo mis responsabilidades laborales.
Estoy informado sobre los aspectos importantes que me permiten evaluar el estado de mi
organizacion.

Enfoque en los Recursos Humanos

Tengo la capacidad de realizar ajustes para mejorar continuamente mi trabajo.

Existe cooperacidn y trabajo en equipo eficiente con mis colegas.

Mi supervisor me motiva a desarrollar mis habilidades laborales, mejorando asi mi rendimiento y
avanzando en mi carrera.

Recibo reconocimiento por el trabajo que desempeno.

Mi entorno laboral cuenta con las medidas de seguridad necesarias.

Tanto mi supervisor como la organizacién demuestran interés en mi bienestar y desarrollo.
Gestion de Procesos

Tengo acceso a todo lo necesario para llevar a cabo mi labor.

Recolecto datos e informacidn relacionada con la calidad de mi trabajo.

Contamos con procesos efectivos para la realizacién de nuestras tareas.

Mantengo control sobre los procesos inherentes a mi trabajo.

Resultados del Negocio

Mis clientes expresan satisfaccidon con la calidad de mi trabajo.

Los productos generados por mi labor cumplen con todos los requisitos establecidos.

Estoy al tanto del estado financiero de mi organizacién.

Mi tiempo y habilidades son utilizados de manera adecuada por parte de mi organizacion.
Se eliminan, modifican o cambian elementos que obstaculizan el mejoramiento continuo.

Mi organizacién cumple con las leyes, reglamentos y otras normativas relevantes.
En mi organizacidn se practican normas éticas elevadas.

Se brinda respaldo para contribuir a iniciativas comunitarias.

Me encuentro satisfecho con mi trabajo.




