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1. INTRODUCCION

En la necesidad de optimizar los procesos en la produccion de bujes
metal/caucho, es necesario introducir mejoras al proceso de produccion existente
desde el enfoque de la gestion de la produccién, donde se reduzcan los tiempos y

desperdicios, asi como que sea mas eficiente el proceso.

Se implementaran técnicas principalmente de la filosofia Lean Manufacturing,
(produccion esbelta) para que se garantice un estudio apropiado y convergente
desde la mirada de las teorias de la gestion industrial, donde la primera se
observa como modelo enfocado a la creacion de flujo para poder entregar el
maximo valor para los clientes, eliminando el desperdicio, mejora la calidad y

reduccion del tiempo de produccion y el costo.

1.1 Planteamiento del problema

La empresa FABRIBUJES LTADA, lleva 18 afios en el mercado, el principal
producto de fabricacién son los bujes en metal/caucho, también se fabrican grapas

y tornillos centrales.

El proceso de produccion de los bujes metal/caucho lleva muchas actividades en
las cuales se usan principalmente dos materias primas tuberia metalica y caucho,
las cuales ingresan al proceso de transformacion para crear el producto “bujes”, el
proceso requiere mucha mano de obra y consume diferentes insumos, en muchas

etapas del proceso se generan desperdicios y producto no conforme.

La optimizacion de procesos en la produccion de bujes, tiene como objetivo

establecer mejoras al proceso de produccion existente, en el que se reduzcan los



tiempos o se realice de forma mas eficiente el proceso y se reduzca el
desperdicio.

De acuerdo a lo anterior se llega al problema de estudio el cual nos lleva a
plantear estrategias para reducir los desperdicios y los tiempos de ejecucion del
proceso productivo de acuerdo a las herramientas de la filosofia Lean

Manufacturing.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general
Desarrollar un andlisis de factibilidad de la implementacion de la técnica de
optimizacién “Lean Manufacturing”, a la linea de produccién de bujes metal/caucho
de la empresa FABRIBUJES LTDA.

1.2.2 Objetivos especificos

e Plantear los elementos y caracteristicas de la técnica de optimizacion “Lean
Manufacturing”.

¢ Identificar los subprocesos de la linea de produccion de bujes metal/caucho de
la empresa FABRIBUJES LTDA.

e Definir los procesos de produccién de los bujes metal/caucho es viable la
aplicacion de la técnica “Lean Manufacturing”.

e Desarrollar un nuevo modelo de produccién donde se aplique la técnica en los

procesos escogidos.



2. MARCO REFERENCIAL

2.1 Presentacion de la empresa Fabribujes Ltda.

2.1.1 Razdn social y objeto social.
Fabricantes de bujes para suspension de automotores “FABRIBUJES LTDA”. El

objeto de la sociedad es la fabricacion y distribucion de articulos de caucho, de
metal y caucho, de metal, para uso automotriz, agricola e industrial dentro y fuera

del pais.

2.1.2 Estructura juridica

Tabla 1. Caracteristicas de la empresa

Razon social FABRIBUJES LTDA

NIT 830028239-6

Escritura de constitucion 134 DEL 31 DE ENERO DE 1997

Domicilio Bogota

Direccion Cra. 662 N° 4D-44

Matricula mercantil 00768710

Cluu D289900 fabricacion de
productos de metal npc

Clasificacion Industrial uniforme

Fuente: FABRIBUJES LTDA.

2.1.3 Antecedentes historicos.
A medida que el sector automotriz crecia a pasos agigantados se genera la
necesidad de crear productos para el mercado de reposicién de muy alto nivel de

calidad y de ejecucién en términos de rapidez y eficiencia.



FABRIBUJES LTDA es una empresa constituida desde enero de 1997 con la
mision de disefiar, desarrollar y fabricar autopartes con el fin de cubrir este
mercado que ofrecia grandes oportunidades, su principal objeto es la fabricaciény

distribucion de articulos de caucho, de metal y caucho para uso automotriz.

2.1.4 Resefia histdrica.
FABRIBUJES LTDA es una empresa familiar que surge de la necesidad e
inquietud del Ingeniero Jaime Preciado por crear su propio negocio teniendo como
base sus conocimientos en ingenieria Industrial y su gran experiencia en la

elaboracién y distribucion de autopartes.

Crea una sociedad limitada con el Sefior Enrique Espinosa quien se interesé en la
idea del Ingeniero Jaime Preciado y por seis afios desarrollan una gran variedad

de productos y posicionamiento del nombre con sus clientes.

Aprovechando las oportunidades del mercado se amplian las lineas de produccion
y comercializacion de productos en la empresa como lo son las grapas para
suspension y los tornillos centrales, mejorando los procesos productivos e

incorporando nuevas tecnologias y desarrollos.

Al ver la posibilidad de incrementar la capacidad instalada de la empresa la

sociedad se disuelve quedando como unico socio el Ingeniero Jaime Preciado.

2.1.5 Mapa de procesos de la organizacion
Debido a las caracteristicas de los productos de reposicion de automotores se
requieren procesos de produccion muy artesanales utilizando gran parte del

recurso humano.



llustracion 1. Mapa de procesos actual.

GESTION GESTION DE
GERENCIAL MEJORA
Expectativas y i ‘-

Necesidades ; GESTION GESTION DE GESTION DE i Clientes
de los clientes COMERCIAL PRODUCCION ALMACEN i Satisfechos
GESTION DE GESTION

COMPRAS HUMANA

Fuente: FABRIBUJES LTDA.
Productos
e BUJES

llustracion 1. Bujes.

Fuente: FABRIBUJES LTDA.

Un buje es una pieza compuesta por una tuberia interna de un espesor
determinado recubierta en una mezcla de caucho previamente elaborado y una
tuberia exterior de otras dimensiones establecidas por el mercado. Se usan en la

suspensiéon de los automotores; en este momento la empresa posee mas de 800
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referencias diferentes de bujes, los cuales se fabrican segun los requerimientos de

los clientes.

2.1.6 Filosofia organizacional

La empresa en este momento cuenta con la certificacion en la norma ISO
9001:2008 y dentro de su filosofia organizacional tiene establecidas la mision,

vision y politica de calidad

e Mision. Nuestra mision es fabricar partes para la suspension de automotores

gue cumplan estandares de calidad, brindando satisfaccion tanto a clientes,
trabajadores y proveedores, generando oportunidades de crecimiento

empresarial.

e Vision. Para el afio 2020 FABRIBUJES LTDA. Serd una empresa lider en la

fabricacion de autopartes para suspension en el mercado nacional, con un alto
crecimiento en el mercado internacional, mediante la oferta de productos con

valor agregado y la incorporacién de nuevas tecnologias en los procesos.

e Politica de la calidad. Estamos comprometidos con el cumplimiento de los

requisitos de los clientes y el mejoramiento continuo de los procesos que

conforman el sistema de gestion de la calidad



3. MARCO TEORICO

Lean Manufacturing segun Hernandez, J.C. & Vizan, A. (2013), es una filosofia de
trabajo basada en las personas, define la forma de mejora y optimizacion de un
sistema de produccion especializado en identificar y eliminar todo tipo de
“desperdicios” estos definidos como aquellos procesos o actividades que usan
mas recursos de los necesarios. Se identifican varios tipos de desperdicio como:
sobreproduccion, tiempo de espera, transporte, exceso de procesado, inventario,
movimiento y defectos. Su objetivo final es el de generar una cultura de mejora
basada en la comunicacion y en el trabajo en equipo, busca hacer las cosas de
manera mas 4&gil, flexible y econémica. Consiste en una combinacion de técnicas,
elementos y aplicaciones, este pensamiento evoluciona permanentemente de
acuerdo al aprendizaje que se va a adquiriendo sobre la implementacion y
adaptacion de las diferentes técnicas a los distintos entornos industriales o

servicios.

En Jones, D. & Womack, J. (2010), la palabra muda significa “despilfarro”, es toda
aguella actividad humana que absorbe recursos, pero no crea valor: fallos que
precisan rectificacion, produccion de articulos que nadie desea y amontonamiento
de existencias y productos sobrantes, pasos en el proceso que no son necesarios,
movimientos de empleados y transporte de productos de un lugar a otro sin
propésito, producto que no es entregado a tiempo, bienes y servicio que no
satisfacen las necesidades del cliente. El antidoto para la Muda es el pensamiento
Lean. Este nos proporciona un método para especificar valor, alinear las acciones
creadoras de valor para ser mas eficaz, es un método para hacer mas con menos,
menos esfuerzo humano, menos equipamiento, menos tiempo, menos espacio. Es

la forma de convertir la Muda en Valor.

El punto de partida del pensamiento lean es el Valor, solo puede definirlo el
consumidor final, es significativo cuando satisface las necesidades del consumidor

a un precio concreto en un momento determinado, es creado por el productor. El



fluo de valor es el conjunto de todas las acciones especificas requeridas para
pasar un producto especifico por tres areas de gestion de cualquier empresa: 1 la
tarea de solucién de problemas, 2 la tarea de gestidén de la informacion y 3 la tarea
de transformacion fisica. Luego deben hacer que fluyan las etapas creadoras de
valor que siguen, las actividades necesarias para disefiar, solicitar y proporcionar
un producto suceden en un flujo continuo. Hay que competir identificando todas
las actividades que son Muda y eliminarlas, para hacer esto se deben dominar las

técnicas clave de eliminacién de Muda.

3.1 Ciclo PHVA

Segun Castafio, G tomado de: http://www.virtual.unal.edu.co/ El ciclo PHVA o ciclo
Deming, constituye una de las principales herramientas de mejoramiento continuo
en las organizaciones, usada por los sistemas de gestion de la calidad para
permitir a las empresas una mejora integral de la competitividad de los productos
mejorando la calidad, facilitando la participacion en los mercados, la optimizacion
de costos y la rentabilidad. La gerencia de procesos en el ciclo P.H.V.A. consiste

en:

» Planear: Siendo la definicion de las metas y los métodos para alcanzarla.

» Hacer: Consiste en ejecutar la tarea y recoger los datos, después de haber
realizado un proceso de formacién (educar y entrenar).

» Verificar: Es la evaluacion de los resultados de la tarea ejecutada,
identificacion de los problemas que originan el no-cumplimiento de las
tareas (formacion, planeacion).

» Actuar: Consiste en tomar medidas correctivas para lograr el cumplimiento

de las metas.

Durante todo este proceso, estan presentes los indicadores e indices de gestion
de cada area que deben estar alineados con sus respectivas unidades de negocio

para lograr la efectividad de los objetivos estratégicos propuestos.

Las siguientes definiciones son tomadas de Hernandez, J.C. & Vizan, A. (2013).



3.2 JustIn Time (JIT)

Esta técnica la ideo Taiichi Ohno como un método para facilitar un flujo sin
problemas, el sistema formulaba un principio muy simple: “producir solo lo que se
demanda y cuando el cliente lo solicita” esto se complement6 con los trabajos de
Shigeo Shingo, también ingeniero de Toyota, entendi6 la necesidad de transformar
las operaciones productivas en flujos continuos, sin interrupciones, con el fin de
proporcionar al cliente Unicamente lo que requeria, focalizando su interés en la
reduccion de los tiempos de preparacion. Las primeras aplicaciones se centraron
en la reduccion radical de los tiempos de cambio de herramientas, creando los
fundamentos del sistema SMED, luego de esta fueron desarrollandose diferentes
técnicas como el sistema Kanban, Jidoka, Poda-Joke que enriquecieron el sistema
Toyota. Esta filosofia tiene 4 objetivos principales: Poner en evidencia los
problemas fundamentales, eliminar despilfarros, buscar la simplicidad y disefiar

sistemas para identificar los problemas.

Para implementar el sistema JIT se dan cinco fases: en la primera se establecen
las bases sobre las que se construird la aplicacion, siguiendo pasos como: la
comprension basica, analisis de coste/beneficio, compromiso, decision si/no para
poner en practica el sistema, seleccion del equipo, identificacion de la planta

piloto.

La segunda fase es la mentalizacion (clave del éxito), educar a todo el personal,
se debe proporcionar al personal la comprensién de la filosofia JIT y como
aplicarla en la industria, el programa debe estar hecho para que los empleados

apliquen la filosofia en su trabajo.

La tercera fase es mejorar los procesos, cambios fisicos del proceso de

fabricacion que mejoraran el flujo de trabajo.

La cuarta fase son las mejoras en el control, la forma en que se controle el sistema

de produccioén, dara los resultados globales de la aplicacion del JIT.



La quinta fase es la relacion cliente-proveedor, se debe integrar a los proveedores
externos y a los clientes, el resultado es el aumento de la calidad, suministros a
bajo costo, entregas a tiempo, con mas seguridad para el proveedor y para el

cliente.

El JWO (Japanese Work Organization) consiste en idear y establecer una manera
de organizar el trabajo orientado a la exhaustiva aplicacion practica de las
habilidades de los trabajadores, plena utilizacion de las capacidades de mano de
obra, se complementa con otras practicas administrativas como la capacitacion de

los trabajadores para realizar varias tareas, asignacion de trabajo flexible, etc.

3.3 ElJidoka

El Jidoka consiste en proporcionar a las maquinas la capacidad de parar el
proceso si detecta que no puede fabricar una pieza sin errores, busca que cada
proceso tenga su propio autocontrol de calidad. El pensamiento o cultura Lean
busca la forma de aplicar mejoras en la planta de fabricacion teniendo contacto
con los problemas y con la colaboracion de directivos, mandos y operarios,
adoptando los principios de calidad total, y mejora continua logrando un cambio en
la mentalidad. Jidoka representa la automatizacion del control de calidad
agregandole el toque humano, la responsabilidad del control de calidad es de
todos los trabajadores de la empresa, integrandola al propio proceso productivo. El
objetivo radica en que el proceso tenga su propio autocontrol de calidad, si existe
una anormalidad durante el proceso se detendra impidiendo que las piezas
defectuosas continden en el proceso. Minimiza el nimero de piezas defectuosas a
reparar y la posibilidad que estas avancen a etapas posteriores del proceso. Con

este sistema maquinas y operarios se convierten en inspectores de calidad.

3.4 Kaizen

El concepto de mejora continua se basa en la lucha persistente contra el

desperdicio, la forma ideal es el trabajo en equipo bajo lo que se denomina espiritu
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Kaizen que significa “cambio para mejorar’ es el cambio en la actitud de las
personas, actitud hacia la mejora, utilizar mejor las capacidades de todo el
personal llevando el sistema al éxito. El proceso de mejora continua dice que
cuando aparece un problema el proceso productivo se detiene para analizar las
causas Yy corregir aumentando la eficiencia del sistema. Al implementar la filosofia
Kaizen los trabajadores mejoraran los estandares de la empresa teniendo un nivel
alto logrando alcanzar los objetivos de la empresa, los fundamentos en esta

filosofia son el compromiso y la disciplina a todo nivel de la organizacion.

3.5 Mantenimiento productivo total

La maquinaria debe estar a plena disposicion y ser muy precisa a través de unas
técnicas denominadas “mantenimiento productivo total” (Total Productive
Maintenance [TPM]), esta técnica es el conjunto de mudiltiples acciones de
mejoramiento productivo que busca eliminar las perdidas por tiempos de paradas
de las maquinas, lo que significa que el trabajo debe estandarizarse rigurosamente
por el grupo de trabajo, por medio de una serie de técnicas llamadas poka-yoke o
a prueba de errores, que hacen que cualquier pieza defectuosa siga adelante a la
siguiente fase. Este sistema puede disefiarse para prevenir los errores o
mostrarlos, cumple con dos funciones: la funcidén de control en la que el sistema es
disefiado para impedir que el error ocurra y la funcion de advertencia en la que se
asume que el error puede llegar a producirse, en esta se disefia un dispositivo que
advierte al operario que debe corregir el error, ejemplo una alarma. Las ventajas
de usar esta técnica son: la eliminacion del riesgo de cometer errores en
actividades repetitivas, el operario puede centrarse en las operaciones que
afiadan mas valor en lugar de estar buscando como prevenir errores, mejora la

calidad actuando directamente sobre el defecto.

3.6 Las5S

Estas técnicas se complementan con controles visuales, que van desde las 5 S

donde se eliminan despilfarros, es una técnica utlizada para mejorar las
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condiciones de trabajo a través de organizacion, orden y limpieza del puesto de
trabajo y elementos innecesarios, cada herramienta dispone de un lugar de
almacenamiento especificado. Las 5 S es un sistema que ayuda a alcanzar la
excelencia, es eficaz y ayuda a realizar mejor el trabajo su aplicacion mejora los
niveles de calidad, eliminacion de tiempos muertos y reduccién de costos, son las
iniciales de cinco palabras japonesas, cada palabra nos da una recomendacion

sobre la organizaciéon del trabajo:

SEIRI: Eliminar lo innecesario, clasificaciony descarte

SEITON: Establecer orden, cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa
SEISO: Esmerarse en la limpieza

SEIKETSU: Estandarizar

SHITSUKE: Disciplina’y compromiso

YV V V VYV VY

Para aplicar esta técnica se necesita que haya compromiso del personal desde los
gerentes y jefes, ya que se basa en el trabajo en equipo, con compromiso,
valorando los aportes y conocimientos de todos obteniendo una mejora continua.
Produce resultados tangibles y cuantificables, con gran componente visual y de
alto impacto en corto tiempo. Es la forma de que el personal perciba que el
entorno depende de él mismo, la calidad empieza por cosas inmediatas logrando

una actitud positiva en el puesto de trabajo.

3.7 SMED

SMED (Single-Minute Exchange of Dies) son sistemas empleados para la
disminucion de tiempos de preparacion. Esta técnica supone una reduccion de los
tiempos de preparacion, permite trabajar con lotes mas pequerios, tiempos de
fabricacion mas cortos, lo que se ve reflejado en una mejora en los tiempos de
entrega y del producto en transito. La estandarizacion que es una técnica que
busca la elaboracién de instrucciones escritas o graficas que muestren el mejor
método de hacer las cosas. Control visual: son técnicas de control y comunicacion

visual cuyo objetivo es facilitar a los empleados el conocimiento del estado del
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sistema y el avance de las acciones de mejora. La aplicacién de este método se
desarrolla en cuatro fases: en la primera se separan las operaciones internas de
las externas, diferenciar entre la preparacion con la maquina parada (interna) y
con la maquina en funcionamiento (externa). La segunda fase es convertir
operaciones internas en externas, la tercera fase es organizar las operaciones
externas y la cuarta fase es reducir el tiempo de las operaciones internas.
Herramientas. Cuando el tiempo de cambio es insignificante se puede producir
diariamente la cantidad necesaria eliminando la necesidad de invertir en

inventarios.

El objetivo final del pensamiento lean es eliminar completamente todas

interrupciones del proceso productivo.

3.8 Lalocalizacion correcta

La localizacion correcta es una técnica de flujo, que es la localizacion tanto del
disefio como de la produccion fisica en un lugar apropiado para servir al cliente. El
pensamiento de flujo debe concentrarse en la gestiéon de flujo de valor para el
producto o servicio, eliminando barreras organizacionales creando la iniciativa
Lean, localizar y ajustar en capacidad el utillaje y aplicar todo el complemento de

técnicas Lean, para que este valor pueda fluir constantemente.

El pensamiento Pull es empezar con un consumidor real, que manifiesta una
demanda por un producto y se trabaja hacia a tras pasando por todas las etapas
necesarias para llevar el producto deseado al cliente. Lo primero que vieron en
Toyota, fue la presencia de enormes lotes e inventarios, nada fluia, la Unica
solucion era reducir drasticamente los tiempos de cambio entre modelos y reducir
los tamafios de lote. Esta reduccion de 16 horas a 2 no fue suficiente,
reorganizaron fisicamente la planta, pero se dieron cuenta que las piezas fluian
cuando eran atraidos (Pull) por la etapa siguiente en el proceso, cada actividad
tiraba de la anterior, la planificacion de entregas y el takt time se convertian en el

marcapasos de la totalidad de la operacion.
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3.9 Kanban

Crearon su propia programacion diaria utilizando una técnica que denominaron
Planificacion nivelada. Aqui aparece el Kanban es un conjunto de formas de
comunicarse e intercambiar informacion entre los operarios de una linea de
produccion; es un sistema de control y programacion sincronizada de la
produccién basado en tarjetas, tarjetas de sefales que acompafaba las piezas en
-parte del proceso, era la sefial necesaria para que el operario trabajara en el
siguiente paso. Su propésito es simplificar la comunicacién agilizandola y evitando
errores, un ejemplo son las etiquetas puestas en los productos mientras son
fabricados con el fin de identificarlo. También pueden ser ordenes de trabajo,
incluir informacion sobre las operaciones que deben hacerse a cada producto y
como transportarlo. Esta doctrina operativa puede resumirse como: “no fabricar
nada hasta que sea necesario, a partir de esto se fabricaria muy rapidamente” se
aprendié a obtener valor por medio del sistema, ya que es capaz de reaccionar al
instante a los pedidos de sus clientes. La calidad también aumento lo que ocurre
cuando se implementa conjuntamente el flujo con el pensamiento Pull, mediante
flujo sincronizado, continuo y en lotes pequefios, mediante el uso de tarjetas. Es la
principal herramienta para asegurar una alta calidad y produccion en cantidad

justa y en el momento adecuado.

3.10 Heijunka

Heijunka o como lo dice la traduccion literalmente “transformacién en un nivel
plano” o nivelacion de la produccién, es el conjunto de técnicas que sirven para
planificar y nivelar la demanda de clientes, en volumen y variedad, durante un
periodo de tiempo, normalmente un dia o turno de trabajo, que permite la
evolucién a la produccion en flujo continuo, pieza a pieza, requiere un buen
conocimiento de la demanda de clientes y los efectos de estas en los procesos y a
la vez exige atencidén a los principios de estandarizacion y estabilizacion. Es la
eliminacién de desniveles en la carga de trabajo conseguida a través de una
produccién continua y eficiente, produciendo lo que se necesita cuando se

necesita. Permite amortiguar las variaciones de la demanda comercial

14



produciendo en pequefios lotes varios modelos diferentes en la misma linea de
produccion. Se disefia para equilibrar los procesos distribuyendo la carga de
trabajo de estos procesos para que todos tengan la misma capacidad de

produccion.

3.11 Estandarizacion

Estandarizacion: “los estandares son descripciones escritas y graficas que nos
ayudan a comprender las técnicas y a encontrar técnicas mas eficientes y fiables
en una fabrica y proveen los conocimientos de precios, personas, maquinas,
materiales, métodos, mediciones e informacién con el objeto de hacer productos

de calidad. “Un estandar se crea para mejorarlo”.

3.12 El control visual

Son un conjunto de medidas practicas que persiguen plasmar la situacién del
sistema de produccion haciendo énfasis en las anomalias en las anomalias y
despilfarros. Se focaliza en la informacién de alto valor afiadido que ponga en
evidencia las perdidas en el sistema y las posibilidades de mejora. Esta técnica
permite mantener informado al personal sobre como sus esfuerzos afectan los

resultados dandoles podery responsabilidad para alcanzar las metas.

3.13 Técnicas de calidad

La calidad se entiende como el compromiso de las empresas por hacer las cosas
bien a la primera y en todas sus areas para alcanzar la plena satisfaccion de los
clientes, este esfuerzo continuo se logra con las técnicas de calidad asegurando
que las unidades producidas cumplan las especificaciones. Cada empleado se
convierte en inspector de calidad, la reparacion de defectos no se realiza después
de un largo tiempo de produccion defectuosa sino inmediatamente. Se realizan
chequeos de autocontrol, buscando que el operario se encargue de la inspeccion.
La matriz de autocalidad, es una herramienta de soporte a la calidad que permite
visualizar donde se producen los defectos en un proceso dado y hasta quien
llegan. El ciclo PDCA o circulo de Deming es una técnica fundamental a la hora de

identificar y corregir defectos. Cero defectos tiene como objetivo aplicar cualquier
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herramienta de calidad obteniendo cero defectos bajo una perspectiva que
englobe los 5 elementos clave de las fabricas: operarios, materiales, maquinas,

método e informacioén.

3.14 Value Stream Mapping (VSM)

Otra técnica es VSM, Value Stream Mapping, (mapa de la cadena de valor) es una
técnica grafica que permite visualizar todo el proceso, todas las actividades en la
planeacién y la fabricacion de un producto, detallando para facilitar entender el
fluo de informacion y de materiales necesarios para que un producto o servicio
llegue hasta el cliente. En esta se identifican las actividades que no agregan valor
al proceso para luego poder eliminarlas, es una de las técnicas mas utilizadas
para establecer planes de mejora ya que se enfoca en que el proceso obtenga los
mejores resultados, encontrando oportunidades de mejoramiento que tengan un

impacto sobre toda la cadena.

Se fundamenta en la diagramacion de dos mapas de la cadena de valor uno
presente y uno futuro, donde se documentara y visualizara el estado actual y real
del proceso que se va a mejorar y el que se quiere alcanzar. Es un grafico
compuesto de iconos y simbolos simples que describen el flujo de informacién
(planeacion) que son actividades realizadas desde que el cliente hace el pedido
hasta que la produccion es generada. El otro flujo es de materiales o fabricacion
en este estan todos los procesos para fabricar el producto hasta que es entregado
al cliente. A cada proceso se le asignan indicadores de desempefio con los que
podemos ver el estado actual de cada proceso como es el tiempo del ciclo, tiempo

de alistamiento, cambio de referencia, etc.

Esta monografia va a analizar entre las diferentes técnicas cuales se podrian
aplicar al proceso productivo de la empresa FABRIBUJES LTDA. Para lograr una
mejora en dicho proceso y como se haria esta implementacion, basandonos en la

bibliografia consultada.

16



4, MARCO METODOLOGICO

La metodologia que se va a seguir en este proceso es la siguiente:

Objetivo

Metodologia

Resultado esperado

Recursos

Analizarydocumentar
los subprocesosdela
lineade producciénde
bujes metal/caucho de
laempresa
FABRIBUJES LTDA.

Identificacién de los
procesos que se realizanen
la empresa.
Diagnésticode que
problemas se encuentran
enel proceso.

VSM Mapa del procesode
produccién actual de la
empresa

Documentarel
procesode
produccidn.

Con el mapadel flujo
delvalormuestra
cémo se ejecutael
procesoy los
problemas, plasmado
enel papel
Encontrarenque
partes del proceso
hay mudas.

Informacion del
proceso productivo
dela empresa.

Herramientas de

diagnostico (check-
list)

VSM actual

Analizar e identificarla
técnicade
optimizacidn “Lean
Manufacturing”.

Analizarlas técnicas
existentes del lean paraver
cualesse puedenaplicar
gue nos aporten mejoras al
proceso productivo.
Seleccionarlatécnicade
acuerdo a las necesidades
del proceso.

Documentar cada
técnicay que
beneficios pueden
aportar ala mejora
de los procesos
existentes.

La teoriadellean
manufacturing, y su
aplicaciénen
diferentes empresas

Escogeren que
procesosde
produccidnde los
bujes metal/cauchoes
viable laaplicacionde

Identificacion del tipo
mudas.

Proponerque estrategias de
lean manufacturing
mejorarian el o los procesos

Definirunalistade
opcionesa
implementar entre
todas, las técnicas de
lean manufacturing

Las técnicas del Lean
manufacturing

Aplicaciones de estas
técnicas enotras

la técnica “Lean Analizary establecerlas gue aportenuna empresas.
Manufacturing”. propuestas de mejorasque | mejoraal procesoy
generaelusode las eliminenlas mudas
herramientas del lean
manufacturing
Desarrollarun nuevo Realizarel mapaesperado En el VSM futuro VSM

mapa de la cadenade
valordel proceso de
produccidn
Plantearaccionesde
las teorias citadas que
permitan hacer mas
eficientes los procesos
impactados porla
estrategialean
Manufacturing"

del procesoya con las
mejoras planteadasal
proceso.

podemosverenqué
puntos del proceso
habria mejorasy ver
los beneficiosen el
proceso.
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5. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA FABRIBUJES LTDA.

Segun Campos, Z (2003). En las organizaciones se desarrollan varias actividades,
un proceso es un conjunto de actividades que recibe elementos o recursos de
entrada y los transforma en salidas o resultados. Estos procesos estan
interrelacionados entre si, y en ocasiones los resultados de uno son el inicio de
otro proceso. El conjunto de actividades para realizar un producto, prestar un
servicio o desarrollar una actividad comercial constituye un proceso. Cuando en
una empresa se aplica un sistema de procesos que se identifican, interrelacionan
y gestionan para satisfacer las necesidades del cliente, se dice que cuentan con

un enfoque basado en procesos.

Este enfoque permite un mejor y continuo control sobre los procesos y las
interrelaciones entre ellos, lo que representa una ventaja competitiva para la
empresa. Permite un mejor desempefio y mejores resultados en el producto asi

como la posibilidad del mejoramiento continuo en forma integral.

Segun la norma ISO 9001 “esta Norma Internacional promueve la adopcion de un
enfoque basado en procesos cuando se desarrolla, implementa y mejora la
eficacia de un sistema de gestion de la calidad, para aumentar la satisfaccion del
cliente, mediante el cumplimiento de sus requisitos”. Para que una empresa sea
eficaz, tiene que determinar y gestionar diferentes actividades relacionadas entre
si. La aplicacién de un sistema de procesos, con la identificacion e interaccion de
los procesos y la gestiéon para producir el resultado deseado se denomina

“enfoque basado en procesos”.

Una de las ventajas es el control continuo que proporciona sobre los vinculos
entre los procesos individuales dentro del sistema de procesos, asi como sobre su
combinacion e interaccién, busca definir la necesidad del cliente y sus requisitos
para definir los mejores procesos para llevar a cabo el producto, buscando la
satisfaccion del cliente, logrando eficiencia y eficacia en el proceso lo que se

traduce en efectividad para el cliente.
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Es uno de los principios de la gestion de la calidad desarrollando este principio se
lograran: Reducciones en los costes y tiempos de los procesos, el uso eficaz de
los recursos, habran mejoras en los resultados de forma predecible y se
priorizaran las oportunidades de mejora, para aplicarlo se deben tener definidos
los procesos y actividades correspondientes, se deben establecer
responsabilidades y obligaciones para la gestion de cada una de las actividades
clave de cada proceso, se deben identificar las interfaces y relaciones entre las
actividades definidos por la empresa, por Ultimo se debe conocer y evaluar la

percepcion de satisfaccion del cliente.

Un enfoque por procesos se Uutilizado dentro de un sistema de gestion de la
calidad, hace énfasis en la importancia de la comprension y cumplimiento de los
requisitos, la necesidad de considerar los procesos en términos que aporten valor,
la obtencion de resultados del desempefio y eficacia del proceso y la mejora
continua de los procesos con base en mediciones objetivas. Este enfoque
introduce la gestion horizontal, cruzando las barreras entre las diferentes areas
funcionales, unificando los principales objetivos de la organizacion y la mejora de
las interfaces de proceso, ve la empresa como una jerarquia de procesos mas
que como un conjunto de areas funcionales. Se puede dividir en tres procesos, el
proceso de realizacidon: que son los procesos relacionados con el cliente, disefio y
desarrollo, la realizacion del producto, incluyen los procesos necesarios para
medir y recopilar datos para el analisis del desempefio y la mejora de la eficacia y
la eficiencia, como procesos de monitoreo, medicion y auditoria y las acciones
correctivas y preventivas. Procesos de alta direccion: son planificacion, provision
de recursos, revision por la direccion, establecimiento de politicas, definicion de
objetivos. Procesos de soporte: formacion y mantenimiento. Los procesos se
gestionan como un sistema, mediante la creacion y entendimiento de la red de los

procesos y sus interacciones.
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5.1 Descripcion del proceso

Los procesos de Fabribujes Ltda. Se identifican como sigue y se resumen en la

ilustracion 2. Diagrama de Flujo de los procesos de Fabribujes Ltda.

a. Planificacion de la produccién. De acuerdo con los pedidos recibidos se
genera una planeacion y una orden de corte. Se hace un control de
pedidos, con un inventario de materia prima, el responsable de hacer esta
planeacion es el subgerente para pedidos generales y el ingeniero de
procesos para mayoristas, generando una lista de corte.

b. Corte de tuberia. Con base en el manual de procesos, se corta la tuberia
especifica en las longitudes requeridas. El control se realiza con el manual
de procesos para identificar el producto no conforme, el responsable es el
supervisor de produccion y registra en la lista de corte.

c. Trefilado interno o externo. (Paso de Bala) Se realiza el proceso de
colocar la tuberia interna en la especificacién solicitada de acuerdo a su
didmetro interno. El control se realiza de acuerdo al manual de procesos el
cual nos ayuda a identificar producto no conforme, el responsable es el
operario y hace el registro de produccion. (Paso de Dado) Se realiza el
proceso de colocar la tuberia externa en la especificacién solicitada de
acuerdo a su diametro externo. . El control se realiza de acuerdo al manual
de procesos el cual nos ayuda a identificar producto no conforme, el
responsable es el operario y hace el registro de produccion.

d. Figurado. Se da forma a la tuberia en la prensa hidraulica de acuerdo a las
especificaciones necesarias de la tuberia para la realizacion del buje. El
control se realiza de acuerdo al manual de procesos, el responsable es el
operario y hace el registro de produccion.

e. Avellanado. Se hace la terminacion de la pieza metalica para que quede
lista para el siguiente paso, se arregla para poderla manipular, se pule la
pieza, este proceso se realiza en el torno de acuerdo al manual de
procesos, el responsable es el tornero y es quien hace el registro de

produccion.
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Pintura. Se aplican dos capas de adhesivo para asegurar la adhesion del
caucho con la tuberia. El control se realiza de acuerdo al manual de
procesos el cual nos ayuda a detectar el producto no conforme, el
responsable es el operario y hace el registro de produccion.

Vulcanizado. Se une la tuberia externa a la envoltura y se wulcanizan
segun lo establecido en el manual de funciones. El control se realiza de
acuerdo al manual de procesos que nos muestra el control muestreo de
caucho y determina el producto no conforme, el responsable es el operario
y realiza el registro de produccion.

Limpieza. Se eliminan los sobrantes de caucho dejados por el proceso de
vulcanizacién. El control se realiza de acuerdo al manual de procesos, que
nos ayuda a detectar el producto no conforme, el responsable es el operario
y realiza el registro de produccion.

Empaque. Se empaca segun lo establecido para la preservacion del

producto. El responsable es el operario y realiza el registro de produccion
Despacho. Entrega de la mercancia al cliente.
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llustracion 2. Diagrama de flujo de los procesos de Fabribujes Ltda.

a. Planificacion de
la produccion
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g. Vulcanizado
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5.2 Evaluacion de los procesos mediante herramientas de gestion

5.2.1 Diagrama causa efecto o diagrama “Espina de pescado”.
Es una técnica que permite apreciar con claridad las relaciones entre un tema o
problema y las posibles causas que pueden contribuir para que el problema

ocurra.

Los datos para realizar este diagrama causa efecto o espina de pescado se
tomaron en la planta de la empresa Fabribujes Ltda. Con la ayuda del supervisor y
del jefe de produccion y son plasmados en este diagrama de causa efecto o
espina de pescado.

Para la empresa Fabribujes, los principales factores que deben ser evaluados son:

Producto no conforme

e Método
e Materiales
e Personas

e Maquinaria
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llustracion 3. Diagrama Espina de Pescado en los procesos de Fabribujes.
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5.2.2 Matriz DOFA
En esta matriz se realiza una evaluacion subjetiva de los datos de forma

organizada y logica, los cuales permitiran comprender los problemas que se
presentan en los procesos de produccion de Fabribujes, con el fin de definir mas

adelante las posibles soluciones, discutirlas y tomar decisiones.

llustracion 4. Matriz DOFA para los procesos de Fabribujes

T
MATRIZ DOFA FABRIBUJES LTDA.
= o

25



5.2.3 VSM actual

llustracion 5. VSM actual

VSM ACTUAL FABRIBUJES LTDA.
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6. PLAN DE MEJORAMIENTO PARA LOS PROCESOS DE
FABRIBUJES MEDIANTE LA ESTRATEGIA LEAN

MANUFACTURING
6.1 Implementacion del lean manufacturing
llustracion 6. Implementacion del Lean Manufacturing.
[ LOCALIZACION CORRECTA ]
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Para implementar lo planteado en el grafico empezaremos por (JIT) y esta
aplicacion exige un cambio en la actitud de la empresa, para ello se debe contar
con la comprension de todo el personal en la filosofia Lean, debe haber un
compromiso para que cada uno pueda aplicarlo en su propio trabajo, propiciando
la mejora en el control de calidad puesto a puesto ya que cada uno auto controlara
su propio trabajo. Como ventajas encontraremos la reduccion en los niveles de
inventarios en todos los pasos de la linea productiva, minimiza perdidas, permite el
desarrollo de una relacién cercana con los proveedores, disminuye los tiempos de
despacho del producto, aumentos en la productividad de mano de obra, aumenta
la capacidad de los equipos, se reduce el tiempo de fabricacion, se reducen los
costos por fallas, se reducen los requerimientos de espacios.

Para implementar el KANBAN es necesario producir diferentes modelos de
productos en una linea de produccion, no fabricar grandes cantidades de un solo
modelo, mantener la velocidad constante en el proceso de cada pieza, minimizar
los tiempos de transporte entre los procesos, establecer la ruta que refleje el flujo
de los materiales, tener buena comunicacién, este sistema debe ser actualizado y
mejorado constantemente. Se debe entrenar al personal en los principios y
beneficios del KANBAN ya que este requiere trabajadores multifuncionales y
capaces de trabajar en equipo. KANBAN se centran en la satisfaccion del cliente,
satisfacen la demanda, promueven el trabajo en equipo, se pueden anticipar al
cambio ya sea en la elaboracion de los productos o en la cantidad de los mismos.
Para implementar la herramienta HEIJUNKA, se debe calcular el ritmo de trabajo
de la empresa para producir sus productos y la cantidad de piezas elaboradas en
ese tiempo, se debe establecer el ritmo de produccion, en una caja HEIJUNKA se
administra la nivelacién del volumen y la variedad de produccién sobre un periodo
especifico de tiempo, varios tipos de productos de la misma familia se producen de
manera uniforme en una relacion constante en lotes pequefios, algunas ventajas
son la disminucion del estrés sobre la cadena de suministro, reduce las horas de
trabajo extraordinarias, etc.

Para implementar Calidad Total, el objetivo principal de la empresa es desarrollar

sistematicamente productos de mejor calidad, que cumplan con las necesidades y
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deseos de los clientes, para tener éxito en la implementacion de un modelo de
calidad se requiere que los directivos comprendan que se debe establecer una
cultura de calidad en la empresa, que el maximo valor es la atencidén centrada en
el cliente, ensefar al trabajador que debe hacerlo bien a la primera vez y siempre,
los procesos, métodos y sistemas deben estar sujetos a ciclos de mejora continua.
Para implementar las 5S” se debe tener en cuenta que todo cambio debe ser
apoyado por la gerencia quienes teniendo el conocimiento de la filosofia deben
adoptarla primero que los trabajadores, entre los ejemplos tenemos escritorios
ordenados, instalaciones limpias y organizadas. Luego se debe capacitar al
personal para que cada uno sea capaz de ponerlo en practica en su puesto de
trabajo, el objetivo es mostrar que se puede reducir, eliminar y prevenir los
desperdicios, como beneficios habra mayor productividad, menos productos
defectuosos, menos accidentes.

Para implementar JIDOKA se deben localizar los problemas automaticamente o
manualmente, se debe parar la produccion de la linea, se deben establecer
soluciones rapidas para corregir los efectos del problema, se reanuda la
produccion, buscando una solucion definitiva, se investigan las causas del
problema, que pueden ser por las maquinas o por las personas. Entre los
beneficios tenemos que incrementa la calidad de la producciéon, reduce el
desperdicio, incrementa la productividad y asegura las entregas a tiempo.

Para implementar el control visual, se debe conocer con certeza que, quien,
cuando, donde y porque cada &rea de la empresa, para que el operario pueda
realizar su trabajo con facilidad, seguridad, eficiencia y alta calidad, generando
ideas que utilicen los sistemas visuales para resolver problemas y alcanzar los
objetivos. Para esto en cada puesto de trabajo no debe haber nada innecesario,
cada cosa debe estar en su lugar, debe estar limpio, chatarra, aceites, desperdicio
cada uno en contenedores diferentes, informacion, formatos, tarjetas de control de
produccion se deben reconocer a simple vista, se debe reconocer inmediatamente
si se presenta una situacién anormal, el desperdicio y defectos en el producto den

ser reconocidos por cualquier operario, etc.
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Al implementar SMED, disminuyendo el tiempo de cambio, se logra aumentar la
capacidad de produccion, también se obtiene flexibilidad ya que se pueden hacer
mas cambios y producir lotes mas pequefios. Para ponerlo en funcionamiento se
debe contar como primer paso con la herramienta de las 5S°, luego se identifican
todas las operaciones y el tiempo de cada una, se habla con los operarios para
determinar cualquier condicion que no tenga valor agregado. Luego se revisan
cuales operaciones se pueden hacer con la maquina corriendo en produccién
normal y se identifican las que se pueden hacer con la maquina detenida. El
proposito es que se puedan hacer mayor cantidad de actividades teniendo la
maquina en operacion y que el tiempo detenida sea menor. Se debe estandarizar
el SMED para que se mantenga en el tiempo.

Se recomienda que la implementacién de este proceso de mejoramiento para la
empresa Fabribujes Ltda., se enfoque desde el punto de vista del ciclo Deming
(PHVA), debido a que de esta manera se identificaran los factores tanto de riesgo,
como las alternativas de solucion de acuerdo con el diagnéstico que se ha
realizado previamente y el marco tedrico que se evidenciara en la construccion del
plan de accion.

6.1.1 Planear.

Como alternativa de mejoramiento para la solucion de los problemas de despacho
debido a la cola que hay en los pedidos como se identifica en el VSM que se
observa en la ilustracion 5, se encuentra que estos pedidos en cola genera
producto represado en los diferentes procedimientos, donde se alcanzan demoras
hasta de 13 dias. Por lo tanto, se ha definido la planeacion desde los siguientes

enfoques:

» Just In Time (JIT). Para poder implementar esta filosofia en Fabribujes
Ltda. se debe tener el compromiso del personal, se deben mentalizar y
capacitar para que cada operario pueda aplicarla en su puesto de trabajo.
Se debe hacer un control del sistema de produccién para tener los
resultados esperados, integrando a los proveedores y a los clientes

buscando mejoras en la calidad y reduccién en los tiempos de entrega de la
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materia prima. Se desarrollaran los procedimientos una vez se apruebe el
pedido y de acuerdo con el tiempo acordado con el cliente. Esto se
integraréd a las demas herramientas de evaluacién y control.

Localizacion correcta. Se revisaran los pasos al interior de Fabribujes
Ltda. para definir la optimizacion en los procedimientos de acuerdo con la
disposicion de los insumos y materia prima, la cadena de suministro y la
distribucion en planta junto con la logistica interna que esto conlleva. Por
ejemplo se tiene materia prima en las dos bodegas lo que genera una
pérdida de tiempo mientras el operario de corte se dirige a buscar el
material, se podria clasificar y reorganizar para que quedara cerca a su
puesto de trabajo y no tenga que desplazarse a buscarlo.

Relacion coste / beneficio. Esta fase del JIT se tendra en cuenta en la
planeacién desde el enfoque de las herramientas, insumos, materia prima y
la disposicion de la planta en su localizacion correcta.

Capacitacién. Para poder implementar la filosofia Lean Manufacturing es
necesario capacitar al personal de la empresa para que comprendan, se
mentalicen y se comprometan a implementarla y a mejorar el proceso
productivo. No solamente en la manipulacién de las herramientas y equipo,
sino también en los procedimientos y los pasos para este proceso de
mejora.

Kanban. Este sistema es ideal para aplicarse en el proceso productivo de
la empresa Fabribujes Ltda. Porque el tipo de produccién es repetitiva, se
debe establecer el fluo de materiales, designando lugares especificos,
definir lotes pequefios de produccién, actualizacion y mejora continua. La
idea es que no se pase producto defectuoso a la siguiente fase del proceso
y se deben tomar medidas para que no vuelva a ocurrir, este producto
defectuoso o no conforme debe ser identificado con una tarjeta roja y debe
dejarse aparte. Se debe producir solamente la cantidad exacta requerida
por el proceso siguiente, para restringir el inventario por proceso al minimo.
Se debe balancear la produccion hacer solamente las cantidades

necesarias requeridas. Se definiran los procedimientos que se observan en
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la ilustracion 2 “Diagrama de flujo de los procesos de Fabribujes Ltda.” de
acuerdo con los pedidos, sus prioridades y las necesidades junto con
requerimientos especificos de los clientes, lo que se identificara en el
disefio de tarjetas u 6rdenes de trabajo, que se ira diligenciando en cada

puesto una vez se finaliza cada uno de estos.

6.1.2 Hacer.

En esta fase del plan de mejora se implementaran acciones en los procesos de
produccion:

» Calidad total. Esta filosofia empresarial esta orientada a satisfacer las
necesidades y expectativas de los clientes, mejorando continuamente todo
en la empresa. Fabribujes Ltda. ha venido poniendo en préactica los
principios de esta filosofia ya que desde el afio 2012 se encuentra con
certificacion de calidad en la norma ISO 9001y se ha venido recertificando
desde entonces. Fabribujes debe mantener la filosofia empresarial, tener
liderazgo y compromiso gerencial, continuar con el mejoramiento de sus
procesos, incentivar el trabajo en equipo, generar compromiso del personal,
fomentando el respeto y la participacion activa en el trabajo diario, la
calidad debe ser lo primero siempre, procurando la satisfaccién plena del
cliente.

» Mejoramiento de los procesos. Para mantener los principios de calidad
total Fabribujes Ltda. debe hacer un mejoramiento continuo en bulsqueda
de la perfeccién del proceso. Mantener su politica de calidad planificando
sus objetivos y compromisos, la politica de calidad de Fabribujes Ltda. es:
‘Estamos comprometidos con el cumplimiento de los requisitos de los
clientes y el mejoramiento continuo de los procesos que conforman el
sistema de gestion de la calidad”. Como podemos ver esta el deseo de
satisfacer al cliente, es importante el liderazgo de la gerencia para lograr
gue la empresa cumpla con estos principios, establecer objetivos de

calidad, poltticas, indicadores de procesos y programas de cumplimiento, es
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importante seguir capacitando al personal. Se debe fomentar el trabajo en
equipo, con un ambiente de trabajo agradable.

Estandarizacién. Consiste en establecer cual es la mejor forma de realizar
el producto, garantizando que los procesos se desarrollan de la misma
manera, asegurando la calidad del producto. Para esto Fabribujes Ltda.
cuenta con un manual de procesos donde se encuentra cada referencia con
las medidas de la tuberia interna y externa, la cantidad de caucho requerida
y el tipo de pintura o pegante y los tiempos de wvulcanizacion del producto.
Lo que se recomienda es verificar el uso de este y hacer una revision
periddica donde se corrijan los errores que este pueda tener. Lo anterior
conlleva a definir estandares en los procedimientos internos que se
involucran en los procesos de produccién, alli se deben realizar controles
visuales y estadisticos de la produccion, lo que permitird aumentar la
eficiencia mediante la técnica 5S, como sigue:

“Seiri” Clasificacién: Eliminar lo innecesario, separar lo necesario, hacer
un inventario de las cosas Utiles de cada puesto de trabajo, hacer un listado
de las herramientas o0 equipos que no sirven en ese puesto de trabajo y
retirarlos. Identificar los recursos que deben ser descartados, archivados o
reclasificados. Mantener cerca solamente los elementos necesarios. Con el
fin de tener mas espacio, mejorar el control de inventarios, eliminar el
despilfarro, reducir accidentes.

“Seiton” Orden: Organizar los elementos de trabajo donde no se caigan, ni
estorben, en un lugar que no se oxiden ni golpeen, ni se mezclen o
deterioren. El sitio de trabajo debe estar ordenado, todo debe estar ubicado
en sitios faciles de encontrar para su uso y ser retornados a ese mismo
sitio. Se requiere disponer los recursos segun su prioridad de uso. Esto nos
ayudara a encontrar facilmente las herramientas economizando tiempos y
movimientos, facilita regresarlas a su lugar, también ayuda a identificar
cuando algo falte y da una mejor apariencia.

“Seiso” Limpieza: Mantener los lugares de trabajo aseados, recogiendo y

retirando lo que estorba, limpiando, barriendo, desengrasando, eliminando
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los focos de suciedad, realizar jornadas de limpieza para aumentar la vida
atil de los equipos vy las instalaciones, reducir las probabilidades de contraer
enfermedades, accidentes, mejorar el aspecto, etc.

> “Seiketsu” Estandarizar: Mantener constantemente el estado del orden,
limpieza e higiene del sitio de trabajo, conservar el lugar de trabajo en
perfectas condiciones, se trata de habituar a los operarios en el
cumplimiento de las reglas anteriores mejorando el bienestar del personal al
crear el habito de conservar limpio el sitio de trabajo en forma permanente,
el conocimiento a profundidad de los operarios de los equipos y elementos
de trabajo.

> “Shitsuke” Disciplina: Acostumbrarse a aplicar las 5s en el sitio de trabajo
y respetar las normas, respetando a los demas, llevando puestos los
elementos de proteccién personal, teniendo el habito de orden y limpieza,
esta disciplina existe en la mente de cada uno y en la voluntad de las
personas Yy solo su conducta nos demuestra la presencia. Tener disciplina
mejora la eficacia, el aprecio por parte de jefes y comparieros, mejora la

imagen de cada uno.

6.1.3 Verificar.
El control es indispensable para los procesos de produccion, teniendo en cuenta
gue un problema constante en la empresa Fabribujes es el descuido en la revisiéon
del producto no conforme, lo cual debe verse tanto desde el enfoque de la
capacitacion, concientizacion e informacién a los empleados. Sin embargo, es
necesario también comprender que son situaciones que pueden presentarse, pero
lo importante es identificar el nivel de riesgo, la frecuencia de materializacion y las

acciones de prevencion. Esto se indicara a continuacion:

» Jidoka. El termino significa “automatizacion con un toque humano” Permite
gue cada proceso tenga su propio control de calidad, si existe alguna
anormalidad en el proceso este se detendra, cada operario debe llamar al
supervisor para revisar la anormalidad impidiendo que las piezas

defectuosas o no conformes sigan en proceso, mejorando la calidad en el
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proceso asi se produciran piezas con cero defectos. Cada operario debe
responsabilizarse de su area de trabajo y del control de calidad de su
proceso. Por lo tanto, es necesario que se inculque el autocontrol de
calidad por cada operario en cada procedimiento.

Control. Esta fase del JIT se observa desde el enfoque de la
sistematizacion del proceso, lo que quiere decir que al estandarizar
(definido en la fase “Hacer”) se disminuye el riesgo de afectar la calidad. No
obstante, el sistema Smed complementara esta fase.

SMED. EIl tiempo de cambio de una serie u orden de fabricacién comienza
cuando se acaba la dltima pieza de una serie y termina cuando se obtiene
una pieza libre de defectos. Al disminuir el tiempo para realizar el cambio de
modelo, se mejora al fabricar lotes mas pequefios, mejorando los tiempos
de entrega y los niveles de producto en transito. Una vez confirmados los
niveles de riesgo, es necesario plantear el sistema de disminucion de
tiempos tanto para la preparacion, como de aplicacién donde se desarrollan
las operaciones de produccion y gestion de inventarios. En Fabribujes Ltda.
las maquinas tienen un Instructivo puesta a punto donde se registra la
primera Inspeccion diaria, con el fin de saber que las maquinas estan listas
para empezar a trabajar.

Integracion de proveedores. Segun las 5 fuerzas de Porter, los
proveedores son una parte importante para la empresa porque definen el
posicionamiento de esta en el mercado, tener capacidad de negociaciéon
con los proveedores permite llegar a mejores precios, mejores plazos de
entrega, compensaciones, formas de pago, etc. Se debe tener en cuenta la
funcion de los proveedores, es necesario controlar constantemente la
calidad de los suministros, los tiempos de entrega y devoluciones de
materia prima e insumos entre otros.

Control visual. Es cualquier dispositivo de comunicacion que nos indique
el estado de algo con solo un vistazo, permitiendo identificar si esta fuera
del estandar, le ayuda al operario a ver como estd haciendo su trabajo.

Proporciona informacién justo a tiempo para poder tomar decisiones y
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ejecutarlas rapidamente, informa la ubicacion, informa el estado del trabajo
y cual es el procedimiento estandar para la operacion, estos deben ser
sencillos no deben quitar tiempo, se deben llenar a mano, son faciles de
entender a simple vista, es usado para aprender, debe tener reglas de
reaccion estandarizadas, debe tener notas a la mano del estado actual
explicando las desviaciones del plan, generalmente abarca indicadores de
seguridad industrial, calidad, entregas, inventario, productividad. Debe
realizarse en todos los procesos y durante todo el desarrollo del ciclo
PHVA.

6.1.4 Actuar.

Después del andlisis de las mejoras establecidas para la organizacién y a las
mediciones de los controles en la etapa de seguimiento del ciclo de mejora
(PHVA) se deben ejecutar acciones de correccion a las actividades que por si
solas no generen una mejora en los procesos se debera establecer un VSM futuro
el cual dird que estrategias no fueron eficaces y segun esto se debe realizar
planes de mejora para poder asegurar el mejoramiento continuo de la
organizacion ya que este es la base de todas las estrategias de optimizacién de
procesos.

Al aplicar la filosofia Lean Manufacturing en los procesos productivos de la
empresa Fabribujes Ltda. Esperamos que se encuentren mejoras en cuanto a la
disminucion de tiempos, eliminacién de mudas, mejorando asi los tiempos de
entrega del producto a los clientes, al trabajar en pequefios lotes se pueden
reducir los inventarios por maquina, si los operarios pudieran rotar por las
maquinas realizando diferentes tareas habria también una mejora considerable en
tiempos mas o menos de un dia, al aplicar otras herramientas de la filosofia Lean
Manufacturing como las planteadas anteriormente podriamos llegar a reducir los
tiempos de despacho mas o menos unos 4 a 5 dias, esto quiere decir que no
serian 15 dias para un despacho que es lo que actualmente se estd demorando,
sino que se podria hacer en unos diez dias aproximadamente lo que nos llevaria a
un aumento en la productividad de aproximadamente un 34%, lo cual se vera

reflejado directamente en la disminucién de costos y el aumento de la rentabilidad
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lo cual lleva al aumento del indicador mas importante de la organizacion “aumentar
las utilidades de los socios”.
Es de tener en cuenta que estas herramientas se implementaran en el momento

que la gerencia de la empresa apruebe las mejoras al proceso de produccion.

6.2 PRESUPUESTO ESTIMADO DE LA IMPLEMENTACION DE LAS
HERRAMIENTAS

Para implementar la filosofia Lean Manufacturing en la empresa Fabribujes Ltda.
Se propone que lo realice un tecndlogo en gestién industrial capacitado en la
filosofia y en los pasos a seguir para la implementacion, se asume un sueldo
mensual de $1.200.000 y hemos estimado que en la implementacion se gaste un
tiempo de tres meses. Para un sueldo de $3.600.000 como salario y el costo de

detener la produccion para hacer la implementacion que aun no esta calculado.

ACTNVIDAD | TEMPOS | COSTOS | RESULTADOS ESPERADOS

Just in time 8 dias $320.000 | Reduccion de niveles de inventarios, minimiza
perdidas, relacion cercana con los
proveedores, disminuye tiempos de despacho,
aumenta la capacidad de los equipos, reduce el
tiempo de fabricacion, reduce los costos por

fallas, reduce los requerimientos de espacios.

Localizacion | 30 dias $1200.00 | Optimizar los procedimientos de acuerdo con la

correcta 0 disposicién de los insumos y materia prima, la

cadena de suministro y la distribucién en planta

junto con la logistica interna que esto conlleva.

Kanban 4 dias $160.000 | Entrenar al personal en los principios 'y
beneficios del KANBAN ya que este requiere

trabajadores multifuncionales y capaces de
trabajar en equipo, se centran en la satisfaccion
del cliente, promueven el trabajo en equipo, se

pueden anticipar al cambio ya sea en la
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elaboracién de los productos o en la cantidad

de los mismos

Calidad total

8 dias

$320.000

Establecer una cultura de calidad, el maximo
valor es la atencion centrada en el cliente,
ensefiar al trabajador que debe hacerlo bien a
la primera vez y siempre, los procesos,
métodos y sistemas deben estar sujetos a

ciclos de mejora continua.

Estandarizaci

4 dias

$160.000

Garantizar que los procesos se desarrollen de
la misma manera, asegurando la calidad del

producto.

6 dias

$240.000

Capacitar al personal para que cada uno sea
capaz de ponerlo en practica en su puesto de
trabajo, el objetivo es mostrar que se puede
reducir, eliminar y prevenir los desperdicios,
como beneficios habra mayor productividad,
menos defectuosos,

productos menos

accidentes.

Jidoka

8 dias

$320.000

Incrementa la calidad de la produccién, reduce
el desperdicio, incrementa la productividad y

asegura las entregas a tiempo.

SMED

7 dias

$280.000

Disminuyendo el tiempo de cambio, aumenta la
capacidad de obteniendo
flexibilidad,

Se debe contar como primer paso con la

produccion,

produciendo lotes mas pequefios.

herramienta de las 5S’, identificar operaciones
y tiempo de cada una, hablar con los operarios
para determinar cualquier condiciébn que no
tenga valor agregado. Luego se revisan cuales
operaciones se pueden hacer con la maquina
corriendo en produccion normal y se identifican
las que se pueden hacer con la maquina
detenida. El propésito es que se puedan hacer
mayor cantidad de actividades teniendo la
maquina en operacion y que el tiempo detenida

Sea menor.

Integracién  de

4 dias

$160.000

La idea es hablar con los proveedores para
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proveedores

poder integrarlos al proceso, tener capacidad
de negociacién con los proveedores permite
llegar a mejores precios, mejores plazos de

entrega, compensaciones, formas de pago

Control

visual

6 dias

$240.000

Identificar si el producto esta fuera del
estandar, informa al operario como esta
haciendo su trabajo. Proporciona informacion
justo a tiempo para poder tomar decisiones y
ejecutarlas rapidamente, debe tener reglas de
reaccion estandarizadas, generalmente abarca
indicadores de seguridad industrial, calidad,

entregas, inventario, productividad

VSM futuro

5 dias

$200.000

Se realizara segin se implementen las
herramientas anteriores con el fin de ver qué

cambios se producen con las mejoras.
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7. IMPACTOS

7.1 Impacto econémico
La empresa disminuird costos relacionados con los procesos, materia prima,
insumos y desperdicios, asi como bodegaje y logistica tanto del desarrollo del

producto y entrega, como logistica inversa.

7.2 Impacto social

Las necesidades actuales de las empresas por ser competitivas, ha conducido a
implantar nuevas técnicas de gestion como la filosofia Lean Manufacturing, que se
enfoca para dar el maximo valor al cliente, utilizando los minimos recursos
necesarios, eliminando desperdicios, como la sobreproduccién, esperas,
movimientos o defectos. Las personas u operarios juegan un papel fundamental
en la empresa, esta filosofia se preocupa por la seguridad en el trabajo y por
garantizar buenas condiciones laborales. Los operarios deben ser participes en los
procesos decisorios y que formen parte de la cultura organizacional de la
empresa. Esta filosofia incrementa la productividad y la competitividad siendo los
operarios uno de los activos mas importantes y deben recibir un trato justo y
respetuoso. Al hacer mas eficientes los procesos de produccion, vistos desde el
punto de vista del empleado, tendran mejor organizacién en su area laboral, mayor
disposicion de herramientas, equipo y materias primas, maquinaria con
mantenimientos adecuados, lo cual le permitird desempenfar su labor con menores
riesgos, lo que desembocara en un mejor clima organizacional.

Por otra parte también se busca tener una buena relacion con los proveedores que
le permitan a la empresa obtener garantias en cuanto a calidad, reducir tiempos
de entrega e incluir especificidades en los productos.

También es importante la relacion con los clientes, al reducir desperdicios se
traduce en una reduccidn de costes y de tiempos ofreciendo a los clientes precios

mas competitivos.
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7.3 Impacto ambiental

La filosofia Lean Manufacturing, tiene como principio fundamental eliminar todo lo
gue no genere valor esto se relaciona con el impacto ambiental desde el momento
en que se dejan de realizar algunas actividades que provocan ahorro de materias

primas y de energia minimizando residuos y contaminantes.

Al optimizar el método de trabajo, también hay una reduccion en el consumo
energético que al aprovecharse de forma mas eficiente contribuye al mejoramiento
del medio ambiente. La relacién entre la produccién lean y la gestion
medioambiental ha sido estudiada por diferentes autores, sefialan que la
eliminacion sistematica de residuos, encaja perfectamente con la estrategia
general de proteccion del entorno, y por tanto puede considerarse el lean
manufacturing como un sistema productivo sostenible. Esta es definida como un
método de transformacion de materiales sin emisiones de gases, efecto
invernadero, utilizacion de materiales no renovables o tdxicos, o generacién de
despilfarro. La produccion lean se emplea en muchas empresas como una
herramienta para mejorar su productividad en cuanto a coste y cumplimiento de

estandares de calidad y entregas.

El menor desperdicio de recursos y materias primas, asi como de producto
terminado, junto con espacios de trabajo aseados y conservando la higiene
requerida por los sistemas de seguridad social y salud ocupacional, permitiran
conservar un ambiente adecuado para el desempefio de los empleados y menor
contaminacion. Con la implementacién de la filosofia Lean se disminuiran la
cantidad de desperdicios producidos en el proceso, al tener menor cantidad de
producto no conforme se reducira también la contaminacién que produce el

caucho ya vulcanizado.
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8. COSTOS

Los costos de la implementacién no seran necesariamente de caracter econémico,
si se tiene en cuenta que no se realizaran inversiones adicionales, sino que éstas
seran en especie desde el punto de vista de la cualificacion del personal, estudio

de tiempos y movimientos, andlisis de la calidad y resultados derivados de estos.

Sin embargo, la inversion econdmica sera Unicamente en el mantenimiento de
maquinarias y equipo y capacitacion al personal para que comprenda y se apropie
de la filosofia Lean Manufacturing, los requerimientos de ley en seguridad
industrial, junto con los que resulten de los estudios de eficiencia (materias primas,

etc.)
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9. CONCLUSIONES

Se analizaron y documentaron los procesos de la linea de produccion de bujes
metal/caucho de la empresa FABRIBUJES LTDA. Se usaron como herramientas
de diagnéstico el diagrama causa efecto o espina de pescado para analizar la
situacion y encontrar los problemas, luego la matriz DOFA nos permitio
comprender los problemas que se presentan en el proceso. Al realizar el VSM
actual del proceso se observd como se ejecuta el proceso y los problemas que
encontramos en él, que basicamente son las demoras en los despachos, el
proceso de produccion de bujes se estd demorando en promedio 15 dias.

Se analiz6 e identifico la filosofia Lean Manufacturing buscando que mejoras se
obtendrian para el proceso productivo de la empresa, se seleccionaron algunas
técnicas de acuerdo a las necesidades del proceso y se dejan planteadas para
realizar las mejoras al proceso productivo de la empresa.

¢,De qué forma el proyecto aporta a la generacion de nuevo conocimiento? El uso
y aplicacion de las herramientas en una pyme en Colombia nos va a generar
nuevo conocimiento, la idea es crear una cultura para resolver problemas y lograr
una excelente calidad en el producto, involucrando a todas las personas de la
empresa para que sean capaces de identificar problemas en el momento y la

rapidez con la que se detecten.
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9.1 Recomendaciones

La filosofia Lean Manufacturing nos ofrece mejorar y optimizar el sistema de
produccion focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de desperdicios o
mudas, como sobreproduccion, altos tiempos, exceso de inventario en las

maquinas, etc.

Para implementar la filosofia Lean Fabribujes Ltda. Debe contar con el
compromiso de todos sus trabajadores, se debe mentalizar y capacitar al personal
para que cada uno pueda aplicarla en su puesto de trabajo. Cuando la gerencia se
decida a implementar la filosofia Lean los operarios deben tener claro que es un
proceso de mejora continua en la que ellos estan directamente involucrados, se
deben realizar mecanismos de evaluacion y retroalimentacion de los avances. Se
debe buscar en todas las mejoras que se implementen resultados positivos que
se reflejen en el aumento de la productividad, reduccién de mudas, de costos y de

defectos.

Con las capacitaciones se puede generar una cultura en la que cada operario sea
lider aprendiendo de la filosofia Lean para beneficiar el avance y las mejoras

planteadas.

La integracion de los proveedores y los clientes al proceso brindara mejoras en la
calidad. Sera importante para Fabribujes Ltda. Aprender mediante la reflexion
constante y la mejora continua manteniendo y siguiendo los principios de calidad
total que ya han venido implementando, asi como conseguir la eliminacién de

defectos.
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