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Resumen

El proposito del proyecto fue implementar un programa de aseguramiento de calidad en
el almacenamiento de harina en la empresa de pastas GAVASSA & CIA LTDA. De tal manera
se realizo un diagnostico de la situacion en que se encontraba la bodega de almacenamiento por
medio de una lista de chequeo, esto ayudo para la toma de decisiones frente a la situacion
encontrada. Se pudo determinar que no hay control sobre entradas y salidas de materia prima
(bultos de harina) y no se cuenta con un control efectivo de estos movimientos. Esto trae como
consecuencia demoras con el tiempo de procesar un pedido, recursos utilizados indebidamente y
bajos porcentajes de drdenes entregadas segun los requerimientos de un cliente; por lo expuesto
se pensoé en la implementacion de la herramienta lean manufacturing o esbelta, con el fin de
mejorar la gestion en la bodega de almacenamiento de la empresa y reducir los desperdicios en
términos de tiempo y productividad.

En ese orden de ideas las herramientas de lean manufacturing, son aplicadas desde hace
décadas en diferentes empresas de otras areas no relacionadas con alimentos en el mundo, mas
que una herramienta son una filosofia que permite organizar la empresa y por ende implementar
mejoras que repercuten en la productividad de manera efectiva.

Se espera que, al mejorar los procesos, mediante la implementacion de las herramientas
Lean Manufacturing se eliminen los procesos ineficientes que no le dan valor agregado al
producto.

Palabras Clave: Calidad, lean manufactoring, materia prima, lista de chequeo, esbelta,

almacenamiento.
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Abstract

The purpose of the research is to implement a quality assurance program in the storage of
flour in the pasta company GAVASSA & CIA LTDA. In this way, a diagnosis of the current
situation in which the storage warehouse is found will be presented through a checklist, this will
help not only for the finances of the companies but also the quality of work, since they are
continuously carried out. departures of these packages and there is no effective and precise
control of these movements, this allows delays to exist with the time of processing an order,
resources used, and percentage of orders delivered according to the requirements of a client; in
addition to a substantial improvement in the reduction of service level waste, from implementing
the tool.

In that order of ideas, the tools of lean manufacturing automation of tasks are the ones
that will allow us to increase good practices by creating greater control and revision at the time
of reception of the flour. Being, thus, the methodology used is of a qualitative nature, with a
descriptive exploratory scope, based on case studies, of Colombian organizations, which have
implemented tools of the Lean Manufacturing philosophy, the collection of raw material in the
gavassa company, since previously it was handled manually and later it was passed to
spreadsheets where reports are kept but that does not generate trust since this type of forms to
keep a clear report and gives many options to modify the data and thus generate confusion and
errors when carrying out correct and complete statistics and that can be manipulated by any
employee without any restriction and privacy, that is why seeing the need to evaluate the
possibility of using a new control method.

Keywords: Quality, lean manufacturing, raw material, check list, slender, storage.
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Introduccion

La palabra Lean en ingles significa “magra”. La expresion Lean manufacturing en
espafol se define como manufactura esbelta, en un sistema de produccion puede definirse como
como agil, flexible, es decir, capaz de adaptarse a las necesidades del cliente. El termino fue
utilizado por primera vez por John Krafcik cuando trato de definir qué produccion ajustada es
lean porque utiliza menos recursos en comparacion con la produccion en masa (Womack y
Jones, 2005)

Con la implementacién de metodologias Lean Manufacturing se podran desarrollar
propuestas para mejorar el desempefio del sistema productivo de la Empresa GAVASSA & CIA
LTDA mediante procesos de apilamiento y manipulacion de sacos con materias primas, ya que
debido a la reducida capacidad de almacenamiento y que no se dispone de informacion precisa
sobre las cantidades de materias primas dispuesta en sacos en bodegas ya que continuamente se
realizan salidas de estos bultos, no es facil contar con un control efectivo de estos movimientos
trayendo como consecuencia lo que en la metodologia se denomina desperdicios 0 mudas.

Se espera que, al mejorar los procesos, mediante la implementacion de las herramientas
Lean Manufacturing se eliminen los procesos ineficientes que no le dan valor agregado al
producto. Por otra parte, se espera que a medida que se hace mas eficiente la productividad se

pueda producir mas con los mismos recursos con que cuenta la empresa hoy en dia.
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Justificacion

El uso de herramientas de Lean Manufacturing para la situacion presentada se realiza con
el fin de demostrar la importancia de mantener un control de inventarios periodico, confrontando
las existencias fisicas contra los saldos reportados por el sistema SAP.

Una periodicidad a fin de mes en forma de conteo fisico del 100% de cada referencia y
asistiéndolo de forma digital en nuestro caso ofimaticamente.

Estos inventarios fueron programados por gerencia y jefe responsable de cada punto,
dejando como evidencia de la realizacion del inventario el registro de toma fisica de inventarios.
La no aplicacion de herramientas de gestion de inventarios hace que los tiempos y movimientos
resulten lentos, por lo expuesto se presentan desperdicios y esto lleva a perdidas en términos
econdmicos Y trabajo excesivo para los operarios de bodega quien debe recurrir a conteo manual.

Se hace necesario implementar BPM en el recibo y apilamiento de la materia prima,
ademas poder tener mayor seguimiento y trazabilidad del inventario que entra y sale de las
bodegas de almacenamiento a la planta de produccion, tener la seguridad de poder contar con
personal capacitado durante los descargues de la materia prima y almacenamiento y cuidado del
producto de acuerdo a estandares preestablecidos y siguiendo la normatividad vigente, Por otra
parte es importante, contar con inventarios actualizados de tal forma que puedan ser consultados
por auxiliares de recibo de materias primas, operarios de produccion supervisores o director de

produccidn para poder planear la produccion sin contratiempos y demoras.
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Marco Teodrico y Contextual
Generalidades de Herramienta Lean Manufactoring

La palabra Lean en ingles significa “magra”. La expresion Lean manufacturing en
espafol se define como manufactura esbelta, en un sistema de produccion puede definirse como
como agil, flexible, es decir, capaz de adaptarse a las necesidades del cliente. El termino fue
utilizado por primera vez por John Krafcik cuando trato de definir qué produccion ajustada es
lean porque utiliza menos recursos en comparacion con la produccion en masa (Womack y
Jones, 2005)

En 1973 se inicia la utilizacion del método de Lean Manufacturing, el cual tiene como
objetivo el eliminar actividades innecesarias en el proceso de fabricacion de un producto,
logrando una nueva forma de trabajar y que a su vez favorecio a la economia mundial.

Otros autores prefieren hablar de justo a tiempo o Lean Manufacturing. Por su parte,
algunas empresas asumen que en este sistema lo principal es el inventario o “inventario cero”
nada mas lejos de la realidad, porque lo que se busca en sintesis es lograr que los clientes
obtengan no solo sus requerimientos. No es bueno implementar sistemas y herramientas sin que
sea parte de una estrategia, la efectividad en las operaciones y procesos productivos debe ser
parte de la estrategia. (Socconini, L. 2021).

Para poner en contexto el tema, a partir de la caida de las ventas de la Toyota en el afio
1949, el ingeniero japonés Eiji Toyoda efectud un viaje a la planta Rouge de Ford y determina
que hay despilfarros en un sistema de produccion. En base a ello Taiichi Ohno toma la iniciativa
de implementar en Toyota la técnica lean manufacturing la cual surge justo a mediados del siglo

XX en la Toyota Motors Company (Rajadell y Sanchez, 2010)
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La metodologia Lean Manufacturing busca mejoras en el disefio operacional, para
Marksbury (2012) en este método permite ventajas tales como: calidad, costo, precio, velocidad
y consistencia en la entrega, innovacion y flexibilidad, en otras palabras, mejor, mas barato, mas
rapido y agil, esto a través de la identificacion y eliminacion continua y sistematica de los

desperdicios. Es importante tener en cuenta que para la eliminacion de residuos los siguientes

items
. Tener un liderazgo fuerte.
. Apoyar la formacion continua.
. Contar con el equipo directivo acorde a la realidad de la empresa y el entorno
o Tener claro hacia donde va la organizacion.
o Tener una gestion participativa.
. Tener planes y estrategias bien definidos.
o Difundir las estrategias a todo el personal.
. Conciencia de los efectos de los residuos a la empresa y el impacto que

dichos residuos tienen en la empresa.

o Tomar conciencia y convencer al personal que eliminar sistematicamente
debe ser una filosofia

Rajadell y Sanchez (2010) definen el desperdicio o despilfarro aquellas acciones que no
aportan valor al producto y por lo tanto el cliente no pagara. En palabras de (Socconini, L. 2021)
agregar valor (VA), es todo aquello que el cliente quiere y esta dispuesto a pagar. Por su parte
desperdiciar o exceso sera cualquier otro esfuerzo realizado en la empresa que no sea
absolutamente esencial para agregar valor al producto o servicio requerido por el cliente, estos

esfuerzos aumentan los costos y bajan el nivel de servicio
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De acuerdo con Ohno (1998) los desperdicios se pueden categorizar en
a) Movimientos

b) Transporte

C) Sobreproduccion

d) Tiempos de espera

e) Procesos
f) Defectos
9) Inventario

Por su parte Toyota clasifica los residuos 0 mudas en siete grupos principales:

1. Sobreproduccion muda.

2. Exceso de muda de inventario.

3. Producto defectuoso muda.

4, Transporte de materiales y herramientas muda.
5. Proceso innecesario muda.

6. Esperando muda.

7. Movimiento innecesario de trabajadores muda.

Por otra parte, en todo proceso se llevan a cabo determinadas actividades de
transformacion, cuya eficacia se mide por sus indicadores de productividad. Sin embargo, la
productividad se ve afectada por los que los japoneses han clasificado 3 "Mu", como lo muestra

la figura “3Mu”:
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Figura 1.

“IMu”

MURI = Overload
MURA = Variability
MUDA = Waste

Sobrecarga o Muri

La productividad disminuye cuando la carga de trabajose excede la capacidad de
personas y procesos, los recursos mas valiosos de la organizacién se agotan se reduce la
productividad.
Variabilidad o Mura

Se refiere a la falta de uniformidad en elementos tales como materiales, especificaciones,
capacitacion, habilidades, métodos y maquinaria, esto a su vez produce falta de uniformidad en
los procesos, trayendo como consecuencia productos variables que deben estar controladas
estadisticamente.
Residuos o Mudas

Una traduccion de muda del japones seria exceso, los tipos de desperdicios que afectan
negativamente la productividad deben ser bien entendidos, detectados y eliminados o
minimizados todos los dias en las empresas e instituciones y es uno de los principales objetivos

de Lean Manufacturing.
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Asimismo, es importante definir que es sobreproduccion (otra forma de desperdicio)
basicamente es producir mas de lo necesario, mas rapido de lo requerido y fabricacion de
productos antes de que se necesiten. Entonces enfoquémonos en la sobreproduccion.
Sobreproduccion

Caracteristicas de la Sobreproduccion.

o Inventario acumulado.

o Exceso de maquinaria con capacidad superior a la requerida.

. Desequilibrio en el flujo de material.

o Espacio de almacenamiento por encima de la capacidad.

o Mano de obra por encima de los requerimientos.

. Complejidad en la gestion de inventarios.

o Capacidad instalada e inversion por encima de los requerimientos.
. Sensacion de ambiente de trabajo inseguro.

. Lotes de tamafio excesivo.

. Fabricacion por adelantado.

Causas de la Sobreproduccion.
. Se adelanta la produccion “por si acaso”.
o La comunicacién entre departamentos o con el cliente es deficiente o

inexistente afectando la toma de decisiones.

o No se tiene claro el flujo de trabajo y la conexidn entre maquinas.
o Automatizacion de operaciones que no lo requieran.
o Cambios y reparaciones muy lentos.

] Mantenimiento preventivo insuficiente o inexistente.
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El exceso de inventario es cualquier material, producto en proceso o producto terminado
que exceder lo que se necesita para satisfacer la demanda del cliente.

En general, los inventarios se generan para evitar las siguientes ineficiencias:

o Pronosticos erroneos de la demanda esperada.

o Desequilibrio de la produccion.

Restricciones de Productividad.

. Baja confianza en que no haya averias en la maquinaria utilizada para
produccion.

o Desconocimiento de la capacidad real de produccion.

o Producir para aumentar la eficiencia de equipos o areas individuales.

. Procesos 0 maquinas separadas por grandes distancias.

o Division del trabajo en lotes, lo que ralentiza el proceso.

Es necesario dejar claro que agregar valor (VA), es todo aquello que el cliente quiere y
esta dispuesto a pagar. Por su parte desperdiciar 0 exceso sera cualquier otro esfuerzo realizado
en la empresa que no sea absolutamente esencial para agregar valor al producto o servicio
requerido por el cliente (Socconini, L. 2021). Estos esfuerzos aumentan los costos y bajan el
nivel de servicio.

Asimismo, también hay excesos (desperdicios) cuando hay sobreproduccion.

Sobre producir basicamente significa: Producir mas de lo necesario, mas rapido de lo
requerido y fabricacion de productos antes de que se necesiten.

Caracteristicas de los Excesos de Inventario.

o Amplios espacios en plataforma de recepcién de materias primas.
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. Permanencia de primeros en llegar en lugar de aplicar el principio de
“primero en entrar, primero en salir”.

o Grandes cantidades de producto a la espera de ser procesadas.

° Amplias areas para almacenamiento de productos (materias primas,
materiales, producto en proceso y producto terminado).
Exceso de Inventario

El exceso de inventario es cualquier material, producto en proceso o producto terminado
que exceder lo que se necesita para satisfacer la demanda del cliente.

En general, los inventarios se generan para evitar las siguientes ineficiencias:

. Pronosticos erroneos de la demanda esperada.

J Desequilibrio de la produccion.

. Baja confianza en que no haya averias en la maquinaria utilizada para
produccién.

. Desconocimiento de la capacidad real de produccion.

o Producir para aumentar la eficiencia de equipos o areas individuales.

. Procesos 0 maquinas separadas por grandes distancias.

o Division del trabajo en lotes, lo que ralentiza el proceso.

. Productos defectuosos que deben ser reemplazados por un aumento en la
produccion.

o Campafias masivas de reelaboracion cuando aparecen defectos.

o Tiempos de cambio de producto o preparacion de maquinas muy elevados.

o Disefio de planta inadecuado.
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. Altas reservas de reserva sin plan de produccion entre procesos, por lo que
ocultando los problemas.

Caracteristicas de dos Excesos de Inventario.

o Amplios espacios en plataforma de recepcion de materias primas.

o Permanencia de primeros en llegar en lugar de aplicar el principio de
“primero en entrar, primero en salir”.

o Grandes cantidades de producto a la espera de ser procesadas.

o Amplias &reas para almacenamiento de productos (materias primas,
materiales, producto en proceso y producto terminado).

Entonces en sintesis Lean Manufacturing es una metodologia que se enfoca en eliminar
lo inatil con el objetivo de aumentar la productividad y la capacidad de la empresa mejorando los
procesos a través del anélisis de la cadena de valor, el implementar herramientas de calidad e
indicadores macro (Rueda, 2007).

En otras palabras, es un modelo de gestion basado en producir bienes y servicios
ajustados a la demanda asegurando la calidad de sus productos, con la méxima rapidez y al
minimo coste posible por otra parte, la manufactura esbelta tiene como principio filosofico el
respeto al trabajador.

Ventajas de la Herramienta

Inicialmente en una experiencia piloto de 9 meses, la aplicacién de la metodologia esbelta
dio como resultado lo siguiente:

a) El 83% de mejora en la productividad.

b) La reduccion del 46% en el tiempo para elaborar el producto.

C) La reduccion del 83% en el inventario en proceso.
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d) El 91% de reduccién en el tiempo de piezas acabadas

e) La disminucion del 50% de las horas extras semanales.
Otras Investigaciones Similares

De acuerdo (Marcelo, 2017), realizo una tesis de investigacion implementando las
herramientas de Lean Manufacturing para la empresa de RESEMIN S.A, con el fin de mejorar la
productividad en el area de fabricacion de piezas. En este orden de ideas esa investigacion
obtuvo resultados favorables como maquinaria adecuada, coordinacion entre operarios y
maquinas y la automatizacién con toque humano.

Por su parte la universidad politécnica de Cartagena, Espafia (Izquierdo, 2022), evidencio
que para producir en masa se debe contar con operarios calificados puesto que la finalidad de la
herramienta Lean Manufacturing como los demas trabajos realizados es disminuir los
desperdicios.

Implementacion en Colombia

En Colombia a partir de finales del siglo XX se registran iniciativas de implementacién
Lean en empresas como General Motors-colmotores, tetra pak, Unilever Andina y Siemens
utilizando algunas herramientas de esta filosofia.

En Antioquia, gracias a la fusion Sofasa y Toyota Motor, se lidero este proceso, otras
compaiiias industriales del grupo GEA (Grupo Empresarial Antioquefio) también hicieron lo
mismo (Arrieta et al., 2010).

Para Valencia & Plazas (2010) la metodologia no es de facil implementacién en
Colombia ya que debe enfrentar barreras como: la gestion de los sistemas de informacion,

relaciones cliente-proveedor, cultura organizacional, estabilidad laboral y rotacién de personal.
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Siguiendo en Colombia, se encuentran documentados procesos de implementacion de
Lean Six Sigma (LSS), en la elaboracién de muebles de madera (2014). Del mismo modo, se
encuentra esta herramienta (LSS), aplicada en proyectos logisticos (Mantilla Celis & Sanchez
Garcia, 2012), transporte en el sector minero (Arango Serna, Gil Gdmez, & Zapata Cortés, 2009)
y en el sector textil/confeccion (Baron & Rivera, 2014), En el sector alimenticio, en la
elaboracion de mezclas de nutricion parenteral (2014), con el fin de reducir tiempos muertos,
sobrecostos y variabilidad en la cadena de suministro.

La metodologia también ha sido implementada con éxito en otros sectores de la economia
y especialmente en el sector servicios en organizaciones de sanidad u hospitalarias, que en 2014
documentaron con estudios de caso la aplicacion de Lean en dos unidades de emergencia
logrando incrementar la generacion de valor para los pacientes mediante reduccion en los
problemas de acceso a la informacion, eliminacion de retrasos innecesarios y programacion de
turnos de persona.
Implementacion de 5s

La 5s corresponde a una técnica usada para crear un entorno de trabajo adecuado para el
control visual y la produccion lean. Corresponde a las iniciales de las 5 palabras japonesas que
definen cada fase de esta metodologia sencilla de aplicar y que contribuyen a mejoras
significativas en la empresa.

5S pertenece al conjunto de herramientas Lean Manufacturing, y es la primera
herramienta que se debe implementar si se quiere la implementacién del total del sistema de
gestion, se dice que si en una empresa no esta funcionando 5S ninguln sistema de gestion

funcionara. La Figura 1. Indica el paso a paso de las directrices para tener en cuenta.
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Figura 2.

Paso a paso 5S

SHITSUKE
(Disciplina)

SEIKETSU
(Estandarizar)

SEISO (Limpieza e inspeccion)

SEITON (Ordenar)

SEIRI (Eliminar)

Nota. Adaptado de Manzano Ramirez, M. y Gisbert Soler, V. (2016).

Ahora bien, hablaremos del significado de cada paso:

. Seiri — Organizacion: identificar, clasificar y retirar del puesto de trabajo todos
los elementos innecesarios y evitar los posibles despilfarros.

. Seiton — Ordenar: ser capaces de ordenar los recursos del proceso productivo, es
la manera como los materiales deben ubicarse e identificarse, de tal forma que cualquiera pueda
encontrarlos, usarlos y reponerlos facil y rapido

o Seiso — Limpiar e inspeccionar: limpiar e inspeccionar el entorno en busca de los

errores, anticipando el defecto o los errores que puedan existir.
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. Seiketsu — Estandarizar: Crear un modo consistente de realizar tareas y
procedimientos de tal modo que se preserven la organizacion, el orden y la limpieza.

o Shisuke — Integracion: Ser capaz de llevar a cabo todas las fases de esta cadena
sin saltar ninguna, logrando una automatizacion sistémica. (Ambit bulding solutions, 2019). Las
5S son el cimiento para implementar sistemas mas complejos, de mayor tecnologia e inversion.

Caracteristicas de la Lean Produccion.

. Ligera: utiliza la cantidad minima tanto de recursos como de stocks.
. Rapida, producir de manera rapida y eficiente. Uso de la filosofia Justo a Tiempo.
o Exacta, Evita errores de produccion, ademas, enfatiza en eliminar desperdicios en

todo el proceso.

. Visual, utiliza las ayudas de comunicacion visual

o Muiltiple se adapta a diversidad de productos, modelos, mercados o canales de
distribucion.

o Consistente no sufre ‘crisis de identidad’ y se mantiene en el tiempo, de tal

manera que las nuevas necesidades de produccion o las nuevas tecnologias no lo invalidan, sino
que se integran en éste.
o Predomina el esfuerzo de equipo (la direccién promueve y es responsable del

crecimiento del sistema).

o Se lleva a cabo la produccion ‘Pull’ o de jalon del cliente, flujo de una pieza.
o Tamario de lotes pequefios.

o Maodulos Flexibles y Celdas de Manufactura.

o Cambios de setup frecuentes. (Gomez, P. 2010).

Los diez pasos del Lean Manufactoring
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. Enfoque en resultados a largo plazo: se debe tener en cuenta que los resultados
significativos y rentables se obtienen a través de planes que se ejecutan en un tiempo de 2 a 3
afios.

o Sin prisa, pero sin pausa: en esta metodologia no nos podemos centrar en el
problema de hoy, se debe considerar un viaje de varios afios teniendo en cuenta objetivos de
largo alcance.

. Normas, principios y técnicas: El éxito de la manufactura esbelta nace de la forma
de pensar, Lean es un conjunto de reglas y principios, una forma de pensar que incorpora todas
las personas de la organizacion. No hay viejos pensamientos solo nuevos principios y creencias,
los cambios sostenibles vienen de la mente y el corazén de los empleados.

o No hay estatus Quo: el éxito de la organizacion es seguir avanzando, el proceso
nunca termina la mejora es continua.

. Resistencia al cambio: se debe trabajar en ayudar a la gente de la organizacion a
entender el porqué del cambio y a eliminar los miedos. No debe haber incomodidad a lo
desconocido.

. Liderazgo: Gerente es el que mantiene la realidad actual, el lider es el que traslada
a las personas hacia una situacion superadora de esa realidad.

o Educacién y formacidon: Se debe aprender nuevas habilidades y herramientas,
experimentar nuevos procesos y métodos, invertir en la formacion y cambios en los procesos. La
recuperacion de la inversion es en meses no en afos.

o Vision Lean en toda la empresa: Todos los rincones de la empresa deben estar

comprometidos en la vision Lean.
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. La hoja de ruta del Lean: Debe haber una hoja de ruta con sefiales en el camino,
pero no existe una receta de éxito se debe aprender haciendo.

o Desarrolle su propio camino: cada empresa es Unica, dentro de la propia
organizacion esta la respuesta, se debe recoger las lecciones aprendidas como parte del éxito.

En la consecucion de poder abordar el siguiente proyecto es necesario conocer algunos
conceptos que seran de gran utilidad en el desarrollo de este.
Despilfarro

La bdsqueda para mejorar el sistema de fabricacion a través de identificar y eliminar los
desperdicios o despilfarros, entendiendo como despilfarro al gasto innecesario de materiales e
incluso de tiempo, en el caso de la produccion donde medimos el tiempo como aquellas acciones
que no aporta valor y por la cual el cliente no tiene disposicion de pago, asi mismo la cantidad de
material que se utiliza innecesariamente sin aportar valor al producto. Dentro de los principales
tipos de despilfarros tenemos: Sobreproduccion, tiempos de espera, transporte, procesos,
Inventario, Movimientos y Defectos (José Vargas-Hernandez, 2019).
Productividad

Al hablar de productividad hacemos referencia a la medida econdmica de los bienes o
servicios producidos versus el objetivo minimo de produccion. De esta manera se puede
identificar, procesos, empleados u operaciones con mayor o menor productividad dentro de una
organizacion, a modo que a mayor productividad se tiene mayor rentabilidad, por lo tanto, los
beneficios aumentan, siendo la busqueda de toda empresa aumentar sus margenes de
productividad evaluando sus esquemas de produccion (Concepto.de 2020), una manera eficiente
de aumentar la productividad es realizar cambios en la produccion, siendo generalmente

decisiones estratégicas.
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Eficiencia

El factor humano es indispensable dentro de una organizacion, siendo uno de los pilares
fundamentales para el funcionamiento y evolucion, por lo tanto se debe prestar principal atencion
al talento humano ya que una compaiiia es el reflejo de sus empleados, (estrategia, 2020), de
acuerdo al libro Personnel Administration , a Point of View and a Method, nos habla de la forma
de analizar y tratar a los empleados de tal manera que se logre identificar y desarrollar sus
habilidades intrinseca y asi lograr su mayor desempefio eficiente dentro de la organizacion,
otorgando a la empresa una ventaja competitiva frente al mercado, ejecutando de forma eficiente
las actividades por el personal.
Materia Prima

Las materias primas son parte fundamental de productos terminados, originalmente son
un recurso natural el cual es procesado y vendido a empresas productoras, bien sea industriales o
de servicio, para que se manufacturen productos aptos para el consumo. (empresas, 2020).

Hay numerosos tipos y formas de materia prima, tantos como procesos de elaboracion.
Sus mecanismos obtencion también son diversos, ya que algunas materias primas estan
directamente a nuestro alcance y otras deben ser buscadas en las profundidades de la corteza
terrestre (mineria), en el fondo de los mares o incluso deben ser derivados o sintetizados a partir
de otras materias primas. (Concepto.de, 2020).
Inventario

Bienes reales que forman parte de los bienes comerciales de una empresa cuyo fin son la
venta. En el caso de empresas comerciales el fin de los inventarios siempre sera la rotacion,
mediante el intercambio de bienes y servicios; con los inventarios la empresa puede llevar un

control exhaustivo de las mercancias, mientras transcurre el ciclo comercial que finalmente nos
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arroja un balance anual, con el cual se pueden realizar analisis comparativos con otros periodos
gue nos permite sacar conclusiones para finalmente tomar decisiones que favorezcan el
desarrollo competitivo de la empresa.
Plan de mejora

Es la propuesta de actuaciones, resultante de un proceso previo de diagndstico de una
unidad, que recoge y formaliza los objetivos de mejora y las correspondientes actuaciones
dirigidas a fortalecer los puntos fuertes y resolver los débiles, de manera priorizada y

temporalizada.
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Objetivos
Objetivo General

Implementar un programa de metodologia lean manufacturing de aseguramiento de
calidad en el almacenamiento de harina en la empresa de pastas GAVASSA & CIA LTDA.
Objetivos Especificos

Diagnosticar la situacion actual en la que se encuentra la bodega de almacenamiento por
medio de una lista de chequeo.

Aplicar las herramientas de lean manufacturing automatizacién de tareas que permitiran
incrementar buenas practicas creando mayor control y revision al momento de la recepcion de la
harina.

Evaluar la eficiencia con la implementacion de la herramienta Lean, en el
almacenamiento y la resolucion de situaciones andmalas de manera préactica en la empresa

GAVASSA & CIA LTDA.
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Metodologia

Gavassa y Cia Itda, es una compafiia con premio a la mejor en calidad y tradicion en el
area de las pastas alimenticias, sin embargo, carece de seguimiento y trazabilidad en la entrada y
salida de materias primas, especificamente para nuestro estudio la harina, ya que no cuenta con
la infraestructura y una herramienta adecuada que minimice los desperdicios, con el fin de
mejorar el proceso se implementa un programa de metodologia lean manufacturing. Para la
recoleccion de la informacion se siguen los lineamientos de la Tabla 1.
Tabla 1.

Lineamientos para la recoleccion de la informacion.

Técnica Instrumento Area / responsable
Identificar factores externos Matriz Analisis Inventario

e internos DOFA

Entrevista Cuestionario Gerente / jefe de Inventario
Analisis Documentario Lista de Diagnostico

Observacion Guia de Observacion  Inventario

(Diagrama flujo de

procesos)

Nota. La autora.

Para el desarrollo de los objetivos propuestos se aplico una metodologia que se dividié en
fases en coherencia a los objetivos propuestos.
Primera Fase Diagndstico Inicial de la Bodega de Almacenamiento

Para el logro de esta fase se cuenta con una lista de chequeo con el fin de verificar el

estado en que se encuentran las areas destinadas al recibo de materia prima, la forma de
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almacenar, la trazabilidad y seguimiento de las entradas y salidas, la forma de manipular esta
materia prima siguiendo las BPM, el rotulado de los lotes de acuerdo con caracteristicas como
granulometria y humedad.

Segunda Fase Aplicar las Herramientas de Lean Manufacturing

Mediante la automatizacion de tareas que permitirdn incrementar buenas practicas
creando mayor control y revision al momento de la recepcion de la harina.

De acuerdo con los referentes tedricos exitosos, el conocimiento de la bodega y la
experticia del grupo de trabajo se opta por herramientas que garanticen las buenas préacticas
durante los procesos iniciando por la aplicacién de 5S y sus 5 principios, de tal forma que se
garantice el orden y la limpieza evitando todo aquello que perjudigue la produccién en términos
de BPM, almacenamiento, tiempos y movimientos. Expertos recomiendan esta metodologia para
iniciar cualquier sistema de calidad en las empresas, ya que es sencillo y asegura la efectividad
del sistema a implementar sin aumentar los costos.

Para la implementacién de las 5G se inicia con la adaptacion de una metodologia
sugerida por Socconini, L. 2021.

Etapa 0 Planificacion y Preparacion

1. Concientizacion del personal mediante charlas explicando qué son las 5S, qué se
utilizaran y como se llevara a cabo su implementacion.

2. Elaborar una campafia de comunicacion en la empresa sobre las 5S, explicando
las utilidad y beneficios que su implementacion representara para todos.

3. Revisar referentes de otras plantas donde se haya implementado 5S.

4, Aplicar 5S a un area pequefia de una bodega para gque todos entiendan el proceso.

5. Establecer las areas de las que todos seran responsables en cada etapa.
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6. Enviar mensajes que muestren todas las areas donde se llevo a cabo la
implementacion lugar y su progreso gradual.

7. Fijar un dia para iniciar formalmente la implementacion. Como encargada de la
bodega y el acompafiamiento de la gerencia se da el inicio oficialmente a la implementacion de
la herramienta. La estrategia se soporta dinamicas, juegos, videos e incentivos.

8. Fotografiar el antes para establecer el punto de partida.

Etapa 1 Implementacion de la Primera S (Clasificacion).

1. Asignacion de responsables lideres quienes fotografian y hacen el diagnostico del
area, donde se va a implementar la estrategia.

2. Clasificar que significa eliminar todos los elementos innecesarios del lugar de
trabajo, por lo que en esta etapa se debe quitar todo lo que no necesitamos o0 no sabemos si
realmente necesitamos. Al clasificar utilizamos las variables mencionadas en la primera fase y
las BPM, asimismo, todos los objetos que no se han utilizado y que no se utilizaran en el futuro y
eliminarlos para liberar espacio. También entran en este rango los elementos que no pertenecen
al area porque representan contaminacion cruzada.

3. Se establecen criterios de clasificacion adaptando la Figura 2. De acuerdo con la
frecuencia de demanda en produccidn, el tipo de granulometria, humedad o la cantidad por
utilizar. Ademas, se adapta el criterio 5S solo necesario, solo la cantidad necesaria y solo

cuando se necesita.
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Figura 3.

Criterios de clasificacion.

SES
atil para

Obsoleto Dafnado

Descartar
alguien?

Regalarlo

Nota. Adaptado de Socconini, L. 2021.

{r

Se necesita

Repararlo

En Gavassa el sistema se implementa siguiendo los siguientes pardmetros como lo
muestra la Tabla 2.
Figura 4.

Parametros para aplicacion de lean en el recibo de materias primas en la empresa.

Hipotesis: La aplicaciéon del Lean Manufacturing, mejorara el recibo de materias primas del proceso
productivo en la empresa GAVASSA & CIA LTDA.
Variable dependiente: Recibo de materias primas de la empresa GAVASSA & CIA LTDA.
CONCEPTO | CATEGORIAS | INDICADORES ITEMS TECNICA DE:
INSTRUMENTO
MATERIA Insumos Harina iQué tipo de | Lista de chequeo
PRIMA insumo se usa en
elaboracién  de
Son todos pastas?
aquellos
insumos que se | Bodega Almacenamiento | ;Cumple con las
necesitan para especificaciones | Lista de chequeo
producir el fin basicas en el
final. en el caso arrume de
de pastas insumos?
GAVASSA & | Producto Pastas
CIA LTDA. la| terminado iQué método se
harina. emplea para
arrume del | Lista de chequeo
producto
terminado?
I

Nota. La autora.
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Etapa 2 Implementacion de la Segunda S (Ordenar)Para Ordena

La bodega del estudio se partio del criterio primeras entradas, primeras salidas, asimismo,
se tiene en cuenta las condiciones de llegada de la materia prima y las necesidades de
produccién. También se adapta el concepto de tarjeta roja para todo aquello que no pertenece a la
bodega de almacenamiento, bajo criterios de BPM y evitar contaminacion cruzada como lo
muestra la figura 3. Tarjeta roja.
Figura 5.

Tarjeta roja.

TARJETA ROJA

Fecha: Folio:

Descripckn:

Raspansabla:

Facha: Falic:

Deseripein:

CATEGORIA

Accesorios o herramlentas
Cubuotas, rocipisntas
Equipa de oficina
Instrumentos de mediddn
Libreria, papeleria
Maspuinaria

Materla prima

Material de empague
Products terminado
Producto en process
Refaccionas

Otro (especifique)

RAZON

Contaminante

Nota. Adaptado de Socconini, L. 2021.
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Etapa 3 Implementacion de la Tercera S (Limpiar)

Al limpiar se elimina la suciedad y de paso se esta inspeccionando el lugar de tal forma
gue podemos determinar si hay presencia de roedores, si es necesario el control de fuentes,
descubriendo problemas potenciales de inocuidad. El proceso de limpieza implica.

Disenar el programa de limpieza en nuestro caso aplicar el que ya tiene determinado la
empresa, con la definicion de los métodos de limpieza.

Es importante establecer disciplina, responsabilizar al personal, hacer cumplir la
frecuencia y documentar.

Es necesario crear la filosofia de no es limpiar mas, sino mantener el orden y la limpieza
para mejorar el flujo del trabajo.

Etapa 4 Implementacion de la Cuarta S (Estandarizar)

Se parte del principio “di lo que haces, haz lo que dices y demuéstralo” para el logro de
esta etapa se debe conseguir que las actividades planteadas con las 5S se logren
consistentemente, de tal forma que se mantengan los procedimientos, practicas y actividades
planteadas de manera regular y se mantenga la filosofia de evitar los desperdicios. Aungue no se
disefia una guia de estandarizacion del proceso queda claro como clasificar las materias primas
en la bodega (de acuerdo con parametros preestablecidos), los sitios destinados para tal fin,
primeras entradas primeras salidas y las responsabilidades de acuerdo con el rol dentro de la
organizacion. Se le da énfasis a la importancia de mantener al dia la informacién de la
trazabilidad de los lotes, con su respectiva ficha técnica, llevando control y seguimiento de
numero de lote, fechas de vencimiento, proveedor, formulacion de la materia prima, parametros

de control como humedad, granulometria, cenizas.
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También se pone en marcha el trabajo estandarizado, sincronizando el tiempo ciclo y el
tiempo Takt, mediante las hojas de trabajo estandarizado de tal forma que se den instrucciones
claras al operador y organizacion del trabajo sin desperdicio, asimismo, se pone en marcha un
TPM (mantenimiento preventivo total) que consiste en que los operarios se hagan responsables
de sus equipos, ademas es una metodologia de mejora que permite la continuidad de los
procesos, operaciones en la planta al asegurar que las maquinas funcionen correctamente
partiendo de la prevencidn, evitando accidentes y cero defectos con la participacion de todo el
personal.

El TPM implementado se sustenta sobre 3 pilares

o Mantenimiento predictivo: consiste en monitorizar variables criticas que
permitan detectar pautas que prevean un fallo, de esto se encarga el maquinista encargado
de cada maquina. (pasta corta-pasta larga)

o Mantenimiento preventivo: se programan intervenciones periddicas,
independientemente de si se muestran sintomas de averia o no, esto se programa cada fin
de mes con el area de mantenimiento y maquinistas.

o Mantenimiento correctivo: se interviene una vez que se haya presentado el
fallo.

Dentro de este TPM cobra especial protagonismo una métrica conocida como Efectividad
Total de los Equipos (ETE u OEE, de Overall Equipment Effectiveness). Esta mide el grado de
aprovechamiento de los dispositivos en una fabrica y su calculo depende de su disponibilidad, su
rendimiento y la calidad.

Es importante recalcar que esta fase es trascendental la evaluacion realizada por pares,

con objetividad, buscando el mejoramiento continuo, una vez se implemente el sistema es


https://sixphere.com/blog/calidad-industrial-ventaja-competitiva/
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posible evaluar otras areas. También es importante en este punto traer a esta frase de Eli Goldratt
“la gente se desemperia conforme se le mide”, 10 importante es que toda la herramienta de 5S se
convierta en un habito de ahi la importancia de la etapa 5.

Etapa 5 Implementacion de la Quinta S (Seguimiento)

En esta etapa es importante tener claro que lo importante no es llegar sino mantenerse, ya
que esta etapa nunca termina, se deben programar capacitaciones continuas, revisar los
seguimientos, crear el espiritu competitivo entre los departamentos o areas de la empresa, apoyos
visuales donde se puede revisar el antes y el después de cada area, sin animo de presionar o
castigar, sino evidenciar los cambios con la aplicacion de la herramienta y los beneficios que esta
ofrece.

Implementacion de la Herramienta Lean

Al aplicar las herramientas en las etapas antes mencionadas Y las fases anteriores como
apoyo a la implementacion de Lean manufactoring se pudo diagnosticar e identificar los puntos
criticos de los espacios asignados para el almacenamiento improvisado de las materias primas, se
recurre a la lista de chequeo y se toman acciones correctivas para mitigar las averias y bajar los
indices de desperdicios tanto de tiempo como te producto, ademas, se deja evidenciado mediante
el seguimiento diario las oportunidades de mejoras durante el proceso de descargues de los
bultos con la cuadrilla encargada, evitando el maltrato al embalaje en la que viene la harina,
coordinando un plan de trabajo para garantizar la optimizacion del proceso en el area del estudio
dejando claro el compromiso de la empresa en el mejoramiento continuo de sus sistemas de
gestion, a sus sistemas productivos e instalaciones, con la participacion y el compromiso de

todos los integrantes de la organizacion.
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Resultados y Andlisis de los Resultados

Primera Fase

Para realizar un diagnostico de la situacién actual en la que se encuentra la bodega de
almacenamiento se utiliz6 una lista de chequeo que arrojo los siguientes resultados.

o Se puede evidenciar que no se cuenta con un area destinada y acondicionada para
el recibo de la materia prima en bultos, por ende, el personal encargado del recibo de las materias
primas se ve en la obligacién de adaptar areas ajenas a produccion, como por ejemplo bodegas
designadas a Logistica para el alistamiento de producto ya terminado y listo para despacho.
Asimismo, areas de la planta de produccion para poder almacenar el producto o por ventas o
pedidos de ultimo momento.

. No se cuenta con rotulacion y asi poder saber que cantidad queda por plancha y

cuantos bultos quedan en total en cada pila o arrume.

o No se puede llevar trazabilidad de los lotes que ingresan a la empresa ni el orden
de llegada.
. Se mezclan lotes de diferentes caracteristicas en cuanto a humedad, cenizas y

granulometria

o Se realizan arreglos locativos en areas de almacenamiento, sin proteccion de la
materia prima.

. Riesgo de presencia de roedores por las caracteristicas de la infraestructura y por
los arreglos locativos que dejan areas desprotegidas sin mallas o trampas.

o Se puede evidenciar que durante los descargues del producto, los encargados de

hacer dicho descargue (cuadrilleros), no siguen lineamientos de BPM.
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. Las areas son muy dependientes entre si, es decir, produccion depende de los
despachos del &rea de logistica y los despachos de logistica dependen de las ventas del area de
comercial,

o El estudio de tiempos de todas las operaciones del proceso de produccion para
tener la estimacion real de sus recursos actuales demostro la necesidad de asignar una bodega
para el area de almacenamiento  de materia prima logrando no solo obtener mas espacio para
ambos procesos, sino a la vez mejorarlos mitigando asi el riesgo de contaminacion cruzada.

. En resumen, a través de la lista de chequeo se pudo identificar todos los puntos
criticos (humedades, fachada, infraestructura, plagas) como consecuencia de la falta de una
bodega y espacio especifico para el recibo de las materias primas. Por lo expuesto, se presenta
contaminacion cruzada, las areas destinadas para este almacenamiento no cuentan con las
especificaciones técnicas y acordes con la normatividad vigente de infraestructura de plantas de
alimentos.

o El producto se ve afectado en sus caracteristicas iniciales por las mismas
condiciones de almacenamiento que inciden en el aumento de la humedad o le impregnan el olor
a moho a la materia prima, ya que la capacidad instalada no permite la circulacion del aire.

. Al mezclarse los lotes y las materias primas de diferentes molinos, sin delimitar
especificaciones, clasificacion por lotes y por proceso, lo que incide en el proceso ya que hay
variacién en la formulacion del trigo y esto influye en la produccion de pastas especificas, por lo
cual es necesario dejar separado los bultos por proveedores y adicional separarlos por lotes y
caracteristicas que incidan en las propiedades finales del producto a elaborar.

o Como se evidencia que cuadrilleros, no siguen lineamientos de BPM, se hizo

necesario las capacitaciones de BPM y el manejo de posiciones ergondémicas adecuadas para
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asegurar lineamientos de salud y seguridad en el trabajo, evitando desperdicios en tiempo por
paradas a causa de accidentes o incapacidades.

. Al no contar con rotulacion, no es posible llevar un control de inventarios de la
cantidad que queda por plancha y la totalidad de los bultos en cada pila o arrume se hace
necesario optimizar el sistema de inventarios.

o Al no tener control de los lotes que ingresan a la empresa se implementa un
sistema que permite delimitar o sefialar esta informacion y que sea accesible al personal a cargo
o afin al area.

. El cruce de lotes significa perdidas en la produccion o desperdicio, porque no hay
control y seguimiento a las diferentes humedades, cenizas y granulometria, dando como
consecuencia que se requiere sacar de las maquinas el producto en proceso, asimismo, paradas de
los tuneles de secado, pre secado, dando como resultado un producto no conforme que requiere
de reprocesos iniciando de cero el nuevo proceso lo que significa desperdicios o mudas.

Segunda Fase

En cuanto a la seleccidon e implementacion de las herramientas de lean manufacturing que
permitiran incrementar buenas practicas se aplican las 5S con el fin de eliminar todos los objetos
que eran innecesarios o inGtiles para el desarrollo diario de la operacién.

En la aplicacién de las 5S se ahorra espacio, se elimina el uso de estibas innecesarias y
personal para el apilamiento, se optimizan los movimientos y traslados. Al tener identificados los
lotes se busca que la harina utilizada corresponda al proceso o a la pasta que se quiere elaborar,
ademas, dejar la harina que se debe gastar primero al alcance de los operarios de materias primas

y facilitar los conteos de los bultos y tener una informacién clara y precisa de lo que se deja en
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las bodegas improvisadas para la produccidn proyectada, mejorar la seguridad del puesto
procurando no hacer arrumes que sobrepasen la altura que perjudican al producto y al operario.

En cuanto a la infraestructura se tuvo en cuenta las condiciones ideales de una bodega de
este tipo para utilizar espacios transitorios de tal forma que se pueda adecuar los espacios
teniendo en cuenta los cuidados que necesita la materia prima en términos de BPM, espacio y
temperaturas por tiempos que no sobrepasaran los 3 meses y con constantes monitoreos y
revisiones de dichos espacios. Es importante considerar que coincidimos con Valencia & Plazas
(2010) no es facil la implementacion en Colombia ya que deben enfrentar barreras como: la
gestion de los sistemas de informacidn, relaciones cliente-proveedor, cultura organizacional,
estabilidad laboral y rotacion de personal.

Diferente decir grupo a equipos de trabajo, estos ultimos son los que mantienen el
engranaje que se necesita para la obtencion de resultados el mejoramiento de procesos y la
consecucion de objetivos porque de ahi surge la necesidad del cambio permanente. El lider de
cada equipo de trabajo debe convertirse en un entrenador capacitado para el acompafiamiento
hacia sus compafieros en el direccionamiento de mejoras. Para aclarar esta herramienta es
histéricamente rentable, sin embargo, en  términos de practica empresarial colombiana, no es
del todo aplicada, de acuerdo con la referencia antes mencionada.

En el caso de la empresa del estudio, las areas son muy dependientes entre si, es decir,
produccidn depende de los despachos del area de logistica y los despachos de logistica dependen
de las ventas del area de comercial, lo que afecta sin duda alguna el diagnéstico del
almacenamiento de la materia prima por el poco espacio para realizar este almacenamiento y el
producto terminado. De acuerdo con esto se realiz6 un estudio de tiempos de todas las

operaciones del proceso de produccion para tener la estimacion de los recursos actuales, lo cual
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se demostro la necesidad de asignar una bodega para el area de almacenamiento de materia
prima, logrando no solo obtener mas espacio para ambos procesos, sino mejorar el
almacenamiento en ambos procesos, mitigando de esa forma posibles contaminaciones cruzadas.

La implementacion de la herramienta deja claro la importancia de la automatizacion o
digitalizacion para tener un mejor control de inventarios en las bodegas, salidas, entradas,
averias, cambios etc.

Ahora bien, al implementar el modelo 5S, se asegura el orden en los procesos la
implementacion en las bodegas de pastas GAVASSA S.A, es un primer paso hacia la
modernizacion del sistema de gestion en pro de la competitividad de los mercados porque se
aumenta la productividad al tener determinados, delimitados y los espacios en la bodega.

Por otra parte, gracias a la implementacién del sistema de Excel que llamaremos
GAVAMAR como lo muestra la Tabla 2, se logra a un manejo de los procesos mas agiles y
eficientes, lo que permite que el despacho se realice en tiempo mas cortos logrando la

disminucion del desperdicio.
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Figura 6

Control de ingreso y salida de harina de bodega.
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Tercera Fase

En cuanto la evaluacion de la mejora de la eficiencia de los procesos con la
implementacion de la herramienta Lean, se pueden registrar datos de un mejor almacenamiento y
manejo de este contribuye positivamente en la resolucion de situaciones anémalas de manera
préactica en la empresa GAVASSA & CIA LTDA.

Ahora bien, en otra investigacion realizada por (Portugal y otros, 2018), se demostro
mediante los resultados obtenidos que a la falta de implementacion de las herramientas lean
manufacturing, los productos contaban con averias superiores al 45%, esto influia en el proceso
de distribucion, la empresa del estudio (Gavassa) presentaba problemas similares que
disminuyeron al aplicar la herramienta esbelta.

Implementar la metodologia significa tener un orden y organizar la bodega en cuanto a
primeras entradas primeras salidas, caracteristicas de la materia prima en coherencia con el
producto a procesar estar en constante capacitacion y esto lleva a que el empleado mejore su
productividad y sea mas eficiente, evitando el desperdicio.

De acuerdo (Marcelo, 2017), la implementacion de las herramientas de Lean
Manufacturing en la empresa de RESEMIN S.A, dio resultados favorables como maquinaria con
alta eficiencia mecanica, coordinacion entre maquina-operario-proceso y produccion todo bajo
parametros de la herramienta esbelta bajando los desperdicios significativamente.

Es importante resaltar que el control y la trazabilidad de la materia prima es posible
mediante el uso de la herramienta esbelta, impactando en el control de la calidad y

aseguramiento de la calidad de la empresa.
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Conclusiones

El diagnostico de la situacion de la bodega de almacenamiento arrojo datos que sirvieron
para implementar la mejora continua mediante el uso de la metodologia esbelta con el
acompafiamiento de técnicas como la 5S.

Para iniciar con el proceso de aplicar las herramientas de lean manufacturing se partio de
principios o etapas de la aplicacion de las 5S como la sensibilizacion del personal.

Las etapas de la implementacién de 5S fueron un soporte esencial en la gestion de la
herramienta del estudio, sin embargo, es de aclarar que la 5S no terminan, son un proceso
continuo, una filosofia que requiere evaluacion de ahi surge la automatizacion de tareas en la
recepcion de la harina mejorando el control y la toma de decisiones frente a los inventarios,
proceso, producto incrementando la productividad por la disminucion de los desperdicios.

Con los resultados de la evaluacion de la eficiencia en la productividad con la
implementacion de la herramienta Lean, el almacenamiento y la resolucion de situaciones
anomalas mejoro eliminado los productos no conformes, asimismo, la automatizacién es un
apoyo para el operario del area y las areas afines que pueden consultar los saldos en tiempos
reales y planear la produccion.

La automatizacion producto del plan de mejora y utilizacion de la herramienta, permiti
identificar los factores internos y externos que afectan los procesos de inventario en el area de

materias primas de la empresa.
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Recomendaciones
Es importante para la empresa ser consciente que la herramienta implementada requiere
constates capaciones, sensibilizacion de personal y una inversion en tiempo y dinero que llevaran
a mejoras en la productividad.
Tener presente lo importante no es llegar, sino mantenerse, la calidad es una filosofia y

un estilo empresarial.



MEJORAMIENTO EN EL PROCESO DE MANEJO DE MATERIAS PRIMAS 45

Referencias Bibliograficas

Ambit bulding solutions. (29 de enero de 2019). Herramientas Lean Maufacturing mas
importantes que debes conocer antes de hacer una integracion. Ambit bulding solutions
https://www.ambit-bst.com/blog/herramientas-lean-manufacturing-mas-
importantes#:~:text=Consiste%20en%20una%?20herramienta%?20para,situaciones%20que
%20n0%20tienen%?20valor.

Arrieta Posada, J. G., Botero Herrera, V. E., & Romano Martinez, M. J. (06 de 2010).
http://www.redalyc.org. Recuperado el 13 de 03 de 2022, de Benchmarking sobre
manufactura esbelta: http://www.redalyc.org/articulo.0a?id=360733608006

Arrieta Posada, J. G., Botero Herrera, V. E., & Romano Martinez, M. J. (06 de 2010).
http://www.redalyc.org. Retrieved 13 de 03 de 2022, from Benchmarking sobre
manufactura esbelta: http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=360733608006

Flores, L. (2019). El clima organizacional. Academia, 13.
https://d1wqtxts1xzle7.cloudfront.net/52082475/El_Clima_Organizacional-with-cover-
page-
v2.pdf?Expires=1660994745&Signature=hBReg6zpfunD~wJFQCCq2qNH522REWGxt]
k7BPksljBAQ7MYQpJGZZqfiggntfUGhrEPZtRB-
Uh~mgXGJhwTmKOuiF8MJEcrUjKpWj3-4gEpX8Aa8y4dFwlvQtcaKL95-s06

Gdmez Botero, Paula Andrea (2010) "Lean Manufacturing: flexibilidad, agilidad y
productividad," Gestion y Sociedad: No. 2, Article 7.

J. y Jones, D. (2005). Lean solutions. London: Simon y Schuster.


https://www.ambit-bst.com/blog/herramientas-lean-manufacturing-mas-importantes#%3A~%3Atext%3DConsiste%20en%20una%20herramienta%20para%2Csituaciones%20que%20no%20tienen%20valor
https://www.ambit-bst.com/blog/herramientas-lean-manufacturing-mas-importantes#%3A~%3Atext%3DConsiste%20en%20una%20herramienta%20para%2Csituaciones%20que%20no%20tienen%20valor
https://www.ambit-bst.com/blog/herramientas-lean-manufacturing-mas-importantes#%3A~%3Atext%3DConsiste%20en%20una%20herramienta%20para%2Csituaciones%20que%20no%20tienen%20valor
https://www.ambit-bst.com/blog/herramientas-lean-manufacturing-mas-importantes#%3A~%3Atext%3DConsiste%20en%20una%20herramienta%20para%2Csituaciones%20que%20no%20tienen%20valor
https://www.ambit-bst.com/blog/herramientas-lean-manufacturing-mas-importantes#%3A~%3Atext%3DConsiste%20en%20una%20herramienta%20para%2Csituaciones%20que%20no%20tienen%20valor
http://www.redalyc.org/
http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=360733608006
http://www.redalyc.org/
http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=360733608006
https://d1wqtxts1xzle7.cloudfront.net/52082475/El_Clima_Organizacional-with-cover-page-v2.pdf?Expires=1660994745&Signature=hBReg6zpfunD~wJFQCCq2qNH522REWGxtJk7BPksljBAQ7MYQpJGZZqfJqgntfUGhrEPZtRB-Uh~mqXGJhwTmK0uiF8MJEcrUjKpWj3-4qEpX8Aa8y4dFw1vQtcaKL95-s06
https://d1wqtxts1xzle7.cloudfront.net/52082475/El_Clima_Organizacional-with-cover-page-v2.pdf?Expires=1660994745&Signature=hBReg6zpfunD~wJFQCCq2qNH522REWGxtJk7BPksljBAQ7MYQpJGZZqfJqgntfUGhrEPZtRB-Uh~mqXGJhwTmK0uiF8MJEcrUjKpWj3-4qEpX8Aa8y4dFw1vQtcaKL95-s06
https://d1wqtxts1xzle7.cloudfront.net/52082475/El_Clima_Organizacional-with-cover-page-v2.pdf?Expires=1660994745&Signature=hBReg6zpfunD~wJFQCCq2qNH522REWGxtJk7BPksljBAQ7MYQpJGZZqfJqgntfUGhrEPZtRB-Uh~mqXGJhwTmK0uiF8MJEcrUjKpWj3-4qEpX8Aa8y4dFw1vQtcaKL95-s06
https://d1wqtxts1xzle7.cloudfront.net/52082475/El_Clima_Organizacional-with-cover-page-v2.pdf?Expires=1660994745&Signature=hBReg6zpfunD~wJFQCCq2qNH522REWGxtJk7BPksljBAQ7MYQpJGZZqfJqgntfUGhrEPZtRB-Uh~mqXGJhwTmK0uiF8MJEcrUjKpWj3-4qEpX8Aa8y4dFw1vQtcaKL95-s06
https://d1wqtxts1xzle7.cloudfront.net/52082475/El_Clima_Organizacional-with-cover-page-v2.pdf?Expires=1660994745&Signature=hBReg6zpfunD~wJFQCCq2qNH522REWGxtJk7BPksljBAQ7MYQpJGZZqfJqgntfUGhrEPZtRB-Uh~mqXGJhwTmK0uiF8MJEcrUjKpWj3-4qEpX8Aa8y4dFw1vQtcaKL95-s06
https://d1wqtxts1xzle7.cloudfront.net/52082475/El_Clima_Organizacional-with-cover-page-v2.pdf?Expires=1660994745&Signature=hBReg6zpfunD~wJFQCCq2qNH522REWGxtJk7BPksljBAQ7MYQpJGZZqfJqgntfUGhrEPZtRB-Uh~mqXGJhwTmK0uiF8MJEcrUjKpWj3-4qEpX8Aa8y4dFw1vQtcaKL95-s06
https://d1wqtxts1xzle7.cloudfront.net/52082475/El_Clima_Organizacional-with-cover-page-v2.pdf?Expires=1660994745&Signature=hBReg6zpfunD~wJFQCCq2qNH522REWGxtJk7BPksljBAQ7MYQpJGZZqfJqgntfUGhrEPZtRB-Uh~mqXGJhwTmK0uiF8MJEcrUjKpWj3-4qEpX8Aa8y4dFw1vQtcaKL95-s06
https://d1wqtxts1xzle7.cloudfront.net/52082475/El_Clima_Organizacional-with-cover-page-v2.pdf?Expires=1660994745&Signature=hBReg6zpfunD~wJFQCCq2qNH522REWGxtJk7BPksljBAQ7MYQpJGZZqfJqgntfUGhrEPZtRB-Uh~mqXGJhwTmK0uiF8MJEcrUjKpWj3-4qEpX8Aa8y4dFw1vQtcaKL95-s06
https://d1wqtxts1xzle7.cloudfront.net/52082475/El_Clima_Organizacional-with-cover-page-v2.pdf?Expires=1660994745&Signature=hBReg6zpfunD~wJFQCCq2qNH522REWGxtJk7BPksljBAQ7MYQpJGZZqfJqgntfUGhrEPZtRB-Uh~mqXGJhwTmK0uiF8MJEcrUjKpWj3-4qEpX8Aa8y4dFw1vQtcaKL95-s06

MEJORAMIENTO EN EL PROCESO DE MANEJO DE MATERIAS PRIMAS 46

Manzano Ramirez, M. y Gisbert Soler, V. (2016). Lean Manufacturing: implantacién 5S. 3C
Tecnologia: glosas de innovacion aplicadas en la cita coloque Manzano Ramirez, M. y
Gisbert Soler, V. (2016). https://avpsonline.com/los-10-pasos-del-lean-manufacturing/

Marksbury, P. (2012). La teoria moderna del sistema de produccion de Toyota. Londres: Prensa
de la productividad.

Ohno, T. (1988). Toyota production system—~beyond large-scale production. New York:
Productivity Press

Ortiz Pimiento, N. R. (2014). https://es.calameo.com. Recuperado el 13 de 03 de 2022, de
Técnicas Basicas Para El Analisis Y Mejoramiento De La Productividad En Procesos De
Manufactura: https://es.calameo.com/read/004173607614b5629b280

Ortiz Pimiento, N. R. (2014). https://es.calameo.com. Retrieved 13 de 03 de 2022, from Técnicas
Basicas Para El Analisis Y Mejoramiento De La Productividad En Procesos De
Manufactura: https://es.calameo.com/read/004173607614b5629b280

Posada, A. J. (2019). Benchmarking sobre manufactura esbelta (lean manufacturing) en el sector
de la confeccion en la ciudad de Medellin, Colombia. Journal of Economics, Finance
and Administrative, 15.
http://www.scielo.org.pe/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S2077-18862010000100007

Rajadell, M. y Sanchez, J. L. (2010). Lean manufacturing: La evidencia de una necesidad.
Mexico: Ediciones Diaz de Santos.

Rueda, E., (2007). Aplicacion de la metodologia seis sigmas y lean manufacturing para la
reduccion de costos, en la produccién de jeringas hipodérmicas desechables. (Tesis
Licenciatura). Instituto Politécnico Nacional. México.Womack,

Socconini, L. (2021). Lean manufacturing. Paso a paso. Marge books.


https://es.calameo.com/read/004173607614b5629b280
http://www.scielo.org.pe/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S2077-18862010000100007

MEJORAMIENTO EN EL PROCESO DE MANEJO DE MATERIAS PRIMAS 47

Apéndices
Dificultad para los inventarios y trazabilidad por el mal almacenamiento y desestibado

Apéndice A Almacenamiento y Desestibado

Maltrato constante por parte del personal encargado de los descargues y amento en bultos
averiados.

Apéndice B Areas Sucias al Finalizar los Descargues
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Uso de bodegas de alistamiento de mercancia de logistica y riesgos de contaminacion cruzadas
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Evidencias fotografias de resultados aplicando las herramientas Lean Manufaturing
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