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2 Introduccion

Uno de los caminos para que una empresa pueda crecer y aumentar su
rentabilidad es aumentando su productividad, esta puede definirse como la relacion
entre las entradas y las salidas en el proceso de transformacion. En la actualidad una
empresa no es competitiva si no cumple con calidad, produccién a bajos costos,
tiempos, estandares, eficiencia, innovacion, nuevos metodos de trabajo, tecnologia,
y muchos otros conceptos que hacen que cada dia la productividad sea un punto de

cuidado en la planificacion a largo y corto plazo (Clavijo Panche, 2010).

En la fabricacion, la productividad sirve para evaluar el rendimiento de las
maquinas, los equipos de trabajo y los empleados, por otra parte en las maquinas y
equipos estd dado como parte de sus caracteristicas técnicas; la productividad en
términos de recursos humanos es sinénimo de rendimiento (Jiménez, Castro, &

Brenes,2001).

El cacao colombiano, es el tercer alimento de mayor importancia en
exportaciones del pais después del café, se exporta principalmente a paises como,
EE.UU, Japon y Europa, entre otros. La importancia del cacao como uno de los
productos agricolas mas relevantes en la produccion es utilizada como materia prima
para la obtencion de diversos productos de la industria de alimentos, a partir de la
cual se fabrica el chocolate de mesa (chocolate en barra). En Colombia, la industria
del cacao y sus derivados mueve aproximadamente 96 millones de ddlares por la

exportacion de mas de 25.000 toneladas al afio de los cuales el 31 % es puesto en



mercados internacionales por CasaLuker (Procolombia, 2014).

Hoy en dia las empresas de alimentos se encuentran en la constante busqueda
de iniciativas que permitan cumplir con la demanda del cliente, generando la menor
cantidad posible de desperdicio, tal es el caso de la empresa “CasaLuker. Por ello, se
realiz6 un diagnostico inicial y una revision de inventarios de barreduras de
chocolate para reprocesar, se identificd que la mayor causa de pérdida monetaria en
la planta de produccion de chocolates de mesa es generada por las barreduras y los
reprocesos de chocolates defectuosos, por lo que se plantea la siguiente pregunta:
¢Como se puede reducir la cantidad de desperdicio de producto terminado en las

lineas de produccion de chocolates de mesa?

El proyecto a desarrollar pretende reducir la cantidad de desperdicio
aplicando la técnica de Mapa de la cadena de valor (VSM) en el proceso de
fabricacion de chocolate en las lineas de produccion de la planta de la empresa, con
participacion del personal operativo y mediante la aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing. Reduciendo el promedio mensual de generacion de desperdicios,
mejorando el indicador de orden y limpieza en las lineas de produccion con la
finalidad de crear una cultura de mejora continua y automaticamente mejorando la

rentabilidad para beneficio de la compafiia.



3 Formulacion- problema técnico

La materia prima principal para la fabricacion del chocolate de mesa es el cacao, para su
produccion se requiere de diferentes procedimientos para obtener los productos finales y
generar rentabilidad. Se logré identificar que la mayor pérdida econémica en la planta de
produccion de chocolates en la empresa Casa Luker, esta en las barreduras y en los reproceso
de chocolate, (Ver grafica figura 2). Reproceso generado por chocolates liquido inyectados
en moldes con un peso superior o inferior al declarado en la envoltura 250 g y 125 g,
chocolate con caracteristicas de calidad inconformes, pastillas de chocolates imperfectas,
chocolates con apariencias no conformes, etc., evidenciandose mes a mes un crecimiento en
almacenamiento en la cantidad de chocolate para reprocesar, generando un sobrecosto en el

proceso.

Con respecto a las barreduras (Ver grafica figura 1). También se evidencia un
crecimiento en estas a causa de chocolate contaminado por microorganismos al caer al piso,
chocolates contaminados con residuos de lubricantes, u otros materiales extrafios como
plastico, residuos metalicos, regueros de chocolate liquido en piso, etc. Dando de baja para
consumo animal. Con estas alarmas, La compafiia establecié un Box Score en donde se
incluyeron los indicadores de barreduras de chocolates, reproceso y demas desperdicios,
donde se evidenciaba la tendencia al incremento de dichas pérdidas, ya implementado este
proyecto, el Box Score se va actualizando semanalmente y se hace un seguimiento constante
en esta medicion para poder alcanzar las metas y objetivos del proyecto y generar una

tendencia a la disminucion (Ver grafica figura 13 y 14). En la actualidad estamos generando



50 toneladas mensuales de chocolate para reproceso, pero a sus ves estamos consumiendo 60

toneladas mes a mes logrando la disminucion de volumen almacenado.
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Figura 1. Comporatmiento Indicador Barreduras Plan Chocolates afio 2018
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Figura 2. Comportamiento Indicador Generacion de Reproceso Planta Chocolates 2018.

La anterior situacion genera los siguientes interrogantes:
¢Coémo disminuir la cantidad de desperdicio en las lineas de empaque de producto

terminado?

Por ello, con el fin de disminuir el volumen de desperdicio en las lineas de
produccion de la planta de chocolate en la empresa Casa Luker, se propuso aplicar algunas
metodologias de mejoramiento continuo como Lean Manufacturing, teniendo en cuenta que

la compafiia comenzé un proceso de formacion a lideres en el tema, adicional tiene



herramientas enfocadas en la eliminacion de todos los desperdicios (MUDA), permitiendo
mejorar la calidad y reduciendo los costos. Se identific6 que Las técnicas de Lean
Manufacturing se ajustan en nuestro proceso para la optimizacion de las operaciones de
forma que se puedan obtener tiempos de reaccion més cortos, mejor calidad, costos mas
bajos, eliminacién de cualquier actividad que no agregue valor al producto, proceso,
eliminacion de cualquier tipo de desperdicio (sobreproduccion, retrasos, transporte, el

proceso, inventarios, movimientos y calidad), mayor eficiencia del equipo, entre otros.

El Lean Manufacturing se apoya en una serie de herramientas y/o metodologias como son:
los sistemas Kanban, los sistemas Kaizen, las 5’s, celular de manufactura PokaY oke, Jidokas,

equipos autbnomos, entre otros (Socconini, 2017).

4 Justificacion

La disminucién de pérdidas en los procesos de produccién se ha convertido
en uno de los desafios que se deben asumir dentro de los procesos productivos, a
raiz de esta problematica se han generado técnicas, metodologias e incluso filosofias
encaminadas a disminuir los desperdicios, si desea mantener un nivel adecuado de
competitividad a largo plazo, y sin elevar los costos de produccion, realizamos
procedimientos de analisis, y decisiones formales encaminados a maximizar la
eficiencia global, hoy en dia las empresas para tener sostenibilidad, deben balancear
y entregar productos satisfactorios al cliente (entrega, costos, calidad etc., valor
compartido, empaques). CasaLuker, pensando en su crecimiento y expansion a

nivel internacional, pretende crecer en volumen de producciéon un 18% en 2019,



para lo cual se vuelve vital que se controle el indicador de capacidad, nivel de
eficiencia y el indicador de perdidas y desperdicio, este Ultimo que actualmente tiene

metas del 1% en reprocesos y 0,40% barreduras.

Claramente los desperdicios representan en las industrias una pérdida de
rentabilidad, incremento en costos de producto, en el caso particular chocolates
casaluker el desperdicio causado por las maquinas moldeadoras mensualmente
representan cerca del 3,725 % del total de kilogramos producidos, esto se traduce en
una pérdida cercana a los $ 819,5 millones de pesos al mes, asi mismo genera
tiempos no productivos ya que se debe utilizar mas horas hombre para atender los
reproceso de productos defectuosos y en la recoleccién de barreduras que generan

dichos desperdicios (romero,2018).

En primera instancia, es importante realizar una descripcién del proceso
(inyeccion en lineas hasta empaque) con el fin detectar las actividades que generan
perdidas y desperdicios y no generan valor. En las actividades que no generan valor,
se identificaron puntualmente desperdicios (barreduras y reproceso de chocolate),
las causas y los paretos de la referencia en los que mas se genera. Después del
mapeo inicial, se establece el analisis de problemas, involucrando el personal al
analisis y propuestas de ideas a través de las tarjetas de hallazgos, de tal manera que
se pueda seleccionar cuales son las soluciones inmediatas que puedan eliminar el
problema, o se deba realizar programacién o dependa de un proyecto diferente para

su solucion.



5 Objetivos

5.1 Objetivo general

Aplicar un modelo de herramientas de mejora continla que permitan

disminuir

las pérdidas en materiales que se generan durante el proceso de

produccion de chocolates de mesa en Casal.uker.

5.2 Objetivos especificos

Disminuir al 1% mensual como méaximo de desperdicio con
reproceso y el 0.40% de barredura en la produccion mensual de

chocolates de mesa.

Aplicar la herramienta de tarjetas de hallazgos con el fin de
generar un proceso de comunicacion entre operarios y lideres
sobre ideas, acciones que influyan directamente en la

disminucion de las pérdidas y desperdicios.

Utilizar el reporte y gestion de las tarjetas de hallazgos para que
el equipo técnico utilice estas como una fuente de posibles
acciones preventivas y correctivas evidenciado en los

indicadores de tiempos de respuesta de tarjetas de hallazgo.



6 Metodologia

6.1 Recurso humano

Para el desarrollo del proyecto aplicado acerca de la filosofia Lean Manufacturing,
(filosofia de gestion enfocada a la reduccion de desperdicios) se involucraron los grupos de
operarios de cada linea, formados por un maquinista y cuatro personas recolectores de
producto y empacadores de producto terminado, que a su vez hacen parte de los equipos
autbnomos, quienes se capacitaron y se Sensibilizaron acerca de la Manufactura Esbelta,
personas que a futuro seran encargados de difundir conocimiento a operarios de otras lineas
no involucradas en este proyecto; Se realizan reuniones con el personal equipos autbnomos
de cada linea, donde se comunica la importancia de la aplicacion de Lean Manufacturing, se
comunica y socializa sobre Resultados obtenidos. Ellos haran inspecciones constantes en las
lineas para hallazgos de puntos de perdidas y su respectivo tramite para solucién de los

mismos (crear tarjeta de hallazgo fig. 5).

El coordinador de produccion de planta, también hara parte de los equipos
autonomos. El jefe de seccion mantenimiento es la persona que recibe la informacion
plasmada en la tarjeta de hallazgo segun tipologia (fig. 4), debida mente diligenciada,
donde el integrante del equipo autonomo escribio la ubicacion de la causa de la averia
que estd provocando la perdida en la linea de produccién, también estd escrito
sugerencia para dar posible solucién o mejora, y en reuniones programadas se define
alcance de solucidn, evaluando la viabilidad de la solucion del hallazgo y establecer
fecha de finalizacién, teniendo en cuenta el impacto del hallazgo respecto a la perdida

a eliminar de raiz , la solucién se mide segun impacto es decir a solucionar a una



semana, 2 semanas o al mes , y se define si se requiere programar parada de linea o0 no

se requiere para de linea , tiempo de intervencion, recursos necesarios etc.

El jefe de planta sera lider en el desarrollo de proyecto y hara parte de los
equipos auténomos. El se encarga de establecer horarios y disponibilidad de los

miembros del equipo para revisar los resultados y avances del proyecto.

Figura 3. Equipo autonomo conformado por operarios y coordinadores de produccion

6.2 Presupuesto

Se desarrollaran las soluciones a los hallazgos con presupuesto del &rea de
mantenimiento, quienes tienen asignados $ 200.000.000 millones de pesos por mes,
de los cuales se direccionan el 5% (10.000.000) para el proyecto para solucion de
hallazgos menores. Para corregirlos hallazgos mayores sedaran solucién como una

actividad de mantenimiento de rutina.
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6.3 Cronograma

Tabla 1. Cronograma

CRONOGRAM
A
ACTIVIDADES DESARROLLO
1. Reuniones de equipos auténomos | Se efectlian reuniones de equipos autonomos
por lineas de cada linea, linea Cavemil 1 y 2 los dias

lunes, linea Hacos y creme 600 los dias martes
y linea Supercavemil y empaque los dias
miercoles ,
todas en horarios de 2:00 pm a 4:00 pm

2. Revision de resultados Discusion de resultados de disponibilidad y
OEE , Con su respectiva tendencia

3.0bservaciones Discusion entre los operarios que conforman el
equipo autébnomo.

4.Tareas ejecutadas y tareas pendientes |Informacion suministrada por el jefe de
seccion mantenimiento.

6.Nuevos hallazgos en el proyecto Presentacion de nuevas tarjetas de hallazgos en
(nuevas tarjetas) el equipo auténomo,
7.0bservaciones Se define la viabilidad de solucion y tiempo

10.Tratamiento informacion

11. Anélisis e interpretacion Se presenta gréaficas, tendencias de
resultados al grupo,

12.Conclusiones finales en el equipo

11



6.4  Sensibilizacion de la filosofia Lean Manufacturing

El proyecto inicié con la sensibilizacion y el lanzamiento del programa de
las 5 S’s, actividad programada con planta sin programa produccion, durante un dia
habil (6:00 am a 6:00 pm), con listas de asistencia de los participantes y registros
fotograficos, con la finalidad de comparar el antes y el después, posteriormente se
realizd la sensibilizacion de la metodologia entre los colaboradores, lo primero
realizado fue determinar la organizacion del equipo de trabajo (equipos autdbnomos)
con apoyo de colaboradores de otras lineas, luego un analisis costo — eficiencia, en
donde se contrastan los costos y los beneficios obtenidos con el desarrollo de la
herramienta en el area; para la estructuracion de la herramienta se inicio con un
plan para desarrollo de las 5 S’s, se identificando puntos criticos, se determinaron
estrategias para hacer frente a los problemas identificados, programacion de accion o

planes de accion a problemas identificados y costos.

6.5 Implementacion tarjetas de hallazgo

Se utilizaron las tarjetas de hallazgos como una herramienta de informacion,
(fig.4) estas permiten evidenciar alguna novedad que genere perdida en cada una de
las lineas de produccion o zonas cercanas a las mismas. De esta forma se visibilizan
los riesgos de generacion de desperdicio como barreduras o productos para
reprocesar, con el fin de dar oportuna solucién dependiendo el impacto a la perdida
el tramite se realiza de manera inmediata o de lo contrario se da oportuna solucion
en una parada programada de linea, y asi eliminado de raiz un punto mas de
perdida, dando continuidad al proyecto y la obtencién de la meta propuesta en

eliminacion de perdidas.

12



6.5.1 Clasificacion tarjetas de hallazgo

Las tarjetas de hallazgos se clasificaron por colores, como se muestra en la Figura 4.

Tarjetas rojas: Daran solucién a areas de mantenimiento e ingenieria
Tarjetas verdes: Hallazgos que comprometen el producto por Calidad e Inocuidad
Salud y Seguridad en el Trabajo

Tarjetas azules: Hallazgos que los colaboradores pueden solucionar por su cuenta

13



Figura 4. Tipologia de tarjetas de hallazgos

6.5.2 Diligenciamiento de hallazgo en tarjeta

La persona diligencia la tarjeta, coloca en el mapa de la linea donde encontr6
el hallazgo con un punto de color correspondiente y la deposita en el punto de
control de tarjetas documentadas. Los puntos de control se ubicaron en los tableros

grandes, al ingreso de la planta de chocolates de mesa.

14



Figura 6. Ubicacion de tarjetas de hallazgos

6.5.3 Evaluacion de las tarjetas de hallazgos

Una persona lider del equipo debe actualizar la base de datos existente y
enviar el indicador semanal de status de indicadores de la planta. De esta forma se
generan graficos que muestran la cantidad de hallazgos reportados en

mantenimiento, calidad, ingenieria, salud y seguridad en el trabajo y ambiental.

15



6.5.4 Seguimientoy control de ubicacion de hallazgos

Una vez sensibilizados los operarios de las lineas de produccidn, realizara un
mapeo del estado actual de las lineas de produccion de chocolate, determinando los
medibles de la filosofia Lean Manufacturing. Después de obtener una cartografia o
mapeo del proceso de produccion, se obtendra la identificacion de los desperdicios

que se presentan en todo el proceso.

Figura 7. Seguimiento y control de ubicacion de hallazgos

Una vez mapeado el estado actual e identificado los puntos donde se
generan los desperdicios y el area que los crea, se procederan a realizar el mapeo del
estado futuro, en el cual se plasmara la manera ideal y la forma en la que debe de
operar las lineas de produccion identificando las oportunidades de mejora. Esto nos
permite tener un panorama mas amplio e identificacién de las areas en donde se
estdn presentando mayor cantidad de actividades de no valor agregado y poder

identificar y atacar las mismas para mejorar la eficiencia del ciclo, se agenda el

16



analisis donde se plantea las actividades a realizar y los objetivos de los mismos y
ejecucion un kaizen de productividad para reducir los desperdicios de producto
terminado y otro mas de 5 S’s para mejorar el orden y limpieza, que se deben

realizar para lograr alcanzar lo propuesto en la identificacion de puntos de no valor .

17



Figura 8. Mapeo y localizacion de hallazgos en las lineas de produccion

En el mapeo se deben incluir los eventos Kaizen que se realizaran para
cumplir con la meta de reduccion de hallazgos, que contribuyen a la disminucion de
pérdidas e identificar las oportunidades de mejora, Para Implementar los planes
Kaizen propuestos en el mapa del estado futuro es necesario contar con personas
que tengan experiencia y disponibilidad de tiempo para apoyar la ejecucion, se
especifica en qué fecha se realizard cada kaizen, quien es el responsable de
realizarlo, asi como el objetivo de cada uno de ellos, una vez establecidos los
objetivos para el evento y el alcance del mismo, se define un equipo de trabajo, el

cual se conformado por personal de los equipos autdnomos de diferentes lineas.

18



Figura 9. Mapeo a futuro de hallazgos en las lineas de produccion

Luego de haber realizado el mapeo del estado futuro de las lineas de
produccion en la planta, se creara y se programara la realizacion de los eventos
kaizen detectados como solucion a la problematica. Para poder crear este plan se
llega a un consenso con los lideres de cada linea, asi como con los jefes de
produccion y mantenimiento encargados del area del evento (Espinoza Salazar,

Naranjo Flores, Coronado Soto, Acosta Quintana, & RamirezCardenas,2011).
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7  Resultados parciales

Las tarjetas se clasificaron en cinco tipos de problemas involucradas en las
lineas del proceso: Mantenimiento, calidad, ingenieria, salud y seguridad en el
trabajo (SST) y ambiental. Se encontr6 que la mayoria de los inconvenientes se

asociaban a mantenimiento. Tal como se muestra en la Figura 9.

Clasificacion Tarjetas de Hallazgos
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Figura 10. Problemas encontrados con las tarjetas de hallazgos en el afio 2017

Nota. Fuente: Elaboracion propia

La mayoria de los hallazgos presentados en las tarjetas fueron cerrados, es
decir se solucionaron. Las demas, no se han solucionado porque requieren de
inversiones que no estan previstas en el presupuesto (Figura 10). En la Tabla 2, se

muestran algunos de los resultados obtenidos al aplicar las tarjetas de hallazgo.
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Figura 11. Casos abiertos y cerrados en el afio 2017
Nota. Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 2. Implementacion tarjetas de hallazgo

Descripcion del Solucion propuesta Condicion
hallazgo encontrada
Ajustar la baranda de la Ajustar la baranda Correctiva
escalera que da al con un
segundo nivel de mantenimiento
Hosokawa se preventivo
encuentra suelta con riesgo
de pérdida
de
equili
brio
Falla en compresor de Cambio de compresor y Correctiva
aire  acondicionado en revision de gas
oficina Barth. Esto refrigerante y
elementos
enera que salgamos eléctricos
emasiado
acalorados del turno laboral
debido a
las altas
temperaturas
No se tiene carro para  Realizar un carro para Mejora
transportar malla y transportar malla y tapa
tapa de vibrotamiz ~ vibrotamiz (adecuacion
del carro Hacos 1300)
Se evidencia estrellada de la Revision y en su defecto Correctiva
cadena de tacones en los cambio de la
moldes presentando cadena
desgaste en los mismos en
la parte
centr
al
Se presenta goteo-fuga de  Revisidn y ajuste en su Correctiva
licor por valvula defecto cambio de
dosificacion de la OGA al la misma
mezc
lador
Se escucha un ruido en la Revision y ajuste de la Correctiva

caja de la atemperadora
parte superior

caja superior
atemperadora

Se evidencia que la guarda
mecanica

del eje de las mordazas se
encuentra

ausen
te.

Reportar a
mantenimiento  para
su

lena ubicacion en la

/e

inea de
produccion
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No contamos con baldes Suministro de baldes para Mejora
para realizar aseos, ni que cuando se realiza

canecas para cargar manteca aseo es necesario utilizar
de cacao cuando se los baldes de Euleny las
requiere canecas que
utiliza Wicon 50 para
manteca son

muy pesadas

Botas de la nueva Verificar y corregir, ya Mejora
dotacion no son que en el puesto de

antideslizantes y son muy  trabajo donde estamos

pesadas

ubicados requiere de
mucho
desplazamiento

Falta de estacion de Instalar estacion de Mejora
aseo y el dispensador del aseo y gel
gel desinfectante desinfectante
Se evidencia estrelladas Correctiva
en la cava
constantes

Actualmente, la compafiia cuenta con 48 casos cerrados y 11 casos abiertos.

lbes “ETEh

1,264 48 11

Figura 12. Casos abiertos y cerrados 2019

También, se detectaron las oportunidades de mejora. Para ello se realiz6 una
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tabla en la que se incluyeron las acciones propuestas, el impacto de la accion y el

plazo de la ejecucion (Tabla3).

@ Barredura eDespBarre » MetaBamedura

'|_: mi '\E ar
Em 03%
2 mi 01%
G 2019-01 2019-02 2019-03 201 2.0 ek
Figura 13. Resultado de barreduras hasta abril 2019
Fuente: Reportes internos Casaluker
® ReGeneradoPlanta @ DespRepro @ MetaReproceso

50 mil
3%

a0 mil
40 mil 2%
20 mil 1%
0 mil 0%

2019-01 2012-02 2019-03 2019-04

Figura 14. Resultado de reproceso de chocolates hasta abril 2019



Tabla 3. Oportunidades de mejora para el consumo del reproceso

OPORTUNIDADES DE MEJORA PARA EL CONSUMO DEL REPROCESO

ACCION-PROPUESTA

IMPACTO DE LA
ACCION

PLAZO DE
EJECUCION

1. ANDON

El almacén disponga de un programa donde se informe el
inventario que se tiene de reproceso indicando: producto, el
porcentaje de disposicion y la vigencia del mismo en forma
de cuenta regresiva.

Para que esté disponible para planeacion y produccién y asi
se programe el consumo de reproceso junto con el plan de
produccion. También para

identificar el reproceso que no se va a consumir y se dar

de baja de inmediato y no se generen costos por
almacenamiento y otros costos.

Alto

Inmediato

2. POKA YOKE

en las recetas de produccion de chocolates, se incluya el
consumo de reproceso y que ésta informacion esté
disponible para preparacion compound y licor real (para la
entrega de cantidades de materia prima) y el almacén (para
la entrega de cantidades de reproceso)

Alto

Inmediato

3. INDICADOR DE CONSUMO DE REPROCESO
Establecer un indicador del consumo de reproceso para el
planeador y los jefes de produccion, asi se podra controlar
su compromiso para lograr el efectivo consumo de
reproceso y evitar el vencimiento por falta de

consumo.

Alto

Inmediato

4. INSTALACION DE TUBERIA PARA EVITAR

PURGAS

Hacer un analisis de costo beneficio que permita evaluar la
posibilidad de instalar tuberia para la produccion de
azucarados y otra tuberia para la produccion de esencias.
Asi se evitard la realizacion de purgas, que actualmente
implica la generacion de reproceso y sus consecuentes
costos. Ademas cada purga conlleva el uso de la maquina
restando su

vida Util para produccion.

Alto

Largo Plazo

5. CREAR UN PRODUCTO PARA VENTA AL
PUBLICO BASADO EN LA PURGA

Realizar un estudio que permita identificar si es posible,
sacar al mercado un producto con la purga, sin que lleve la
marca Luker y que sea dirigido a la Base de Piramide y que
especifique es de calidad diferente y a menor precio.

Alto

Largo Plazo
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Tabla 4. Anélisis de balance

Operacién Operador Descripcion Tiempo
Takt

1 A Generacion 496 3

2 B Empaque 130 3

3 C Verificacién Sensorial 480 3

4 D Pesaje 34 3

5 E Genera Informacion en Batch Record 480 3

6 F Identificacion Stiker y Habladores 34 3

7 G Disposicion (Analisis Microbiologia) 480 3

3 H Notificacion en SAP 480 3

¢) I Traslado al Almacén 30 3

10 J Clasificacion 480 3

11 K Inspeccién 30 3

12 L Reempaque 480 3

13 M Cosido de Bolsas y Estibado 120 3

14 N Ubicacion 0 3
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Figura 15. Analisis de balance
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Producto varios
Descripcion Tableros de control

Datos del afio 2017 - 2018

septiembre | Octubre  [Noviembre | Diciembre | Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo [ Junic | Julio | Agosto |
13946] 8084 4183] 10028 8844] 9903 6920 7233 16165] 11210 24042 16481]
Demanda Mensual 11420
dias laborales 26 Tiempo disponible 79200 seg.
hrs. X turno 8 Generacion diaria 439 Kg
turnos 3
Descansos x turno (min) 40 TAKT TIME 180 seg/Kg
3 min/Kg
Se generan 439 Kg de Reproceso cada 180 segundos o 3 minutos

Figura 16.Takt Time Reproceso- Supercavemil planta chocolates de mesa

En la Figura 17 se observa la demanda, que en este caso es la generacion del reproceso

waighis (i [T A S D Dk

Figura 17. Demanda linea Supercavemil
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Figura 18. Mapa Actual-Generacidn de Reproceso en Supercavemil panta chocolates de mesa



8 Conclusiones

1. La aplicacion de las herramientas metodologia Lean Manufacturing a través de una

manera metodica y sostenible permite garantizar los resultados deseados, teniendo
en cuenta los temas basicos que se deben tener para su éxito los cuales son:
involucramiento de los lideres del proceso y directivo, alineando los componentes

estratégicos organizacionales.

EL desarrollo de los equipos autbnomos crea empoderamiento del proceso por
parte de los operarios, conociendo sus indicadores, los resultados y el
cumplimiento que estan teniendo de estos. Por otra parte, permite generar
conciencia de las acciones que se hacen o0 se pueden hacer para cumplir con los

indicadores y/o mejorarlos.

Las acciones de desarrollo inmediato propuestas para incrementar la generacion de
reprocesos, son acciones que involucran diferentes areas, por las cuales deben ser
visualizadas y gestionadas a través de un proyecto dado su relevancia. De tal
manera que se puedan definir sus alcances tanto en entregables y tiempo y se

realicen un seguimiento eficaz y se llegue a excelentes resultados.

Las tarjetas de hallazgo son un medio de comunicacion y gestion, que tiene en
cuenta los operarios los cuales conocen en mayor medida su operacion e
identifican con facilidad las oportunidades existentes. Es importante tener claro con
el personal los tiempos de respuesta y los avances, de lo contrario puede ser una

dificultad para su continuidad.
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9 Recomendaciones

1. Se recomienda poder realizar un evento kaizen con un equipo interdisciplinario:

operativos, calidad, mantenimiento con el fin de implementar la herramienta de
analisis y solucién de problemas y comprender cuéles son las causas mayores de la
generacion de reprocesos, definir acciones que puedan ejecutarse de inmediato y se
pueda hacer seguimiento correspondiente para garantizar que sea parte de nuevos

procesos y mantener los resultados logrados.

La gestion de las tarjetas de hallazgo deben tener una mayor visualizacion dentro de
la planta de produccién, utilizando medios alternativos como los televisores y

tablets instalados.

Es recomendable con la implementacion de herramientas como la metodologia Lean
Manufacturing, conocer cuales son realmente féciles, factibles y que generen un
gran impacto en los resultados, ya que con cada herramienta debe definirse el
proceso de adaptacion a la compaiiia teniendo en cuenta los componentes culturales

propios.

La gestion de los equipos autébnomos debe propender por ser mas independiente,
por lo cual a través de las reuniones es importante que la gente se empodere
proponiendo y creando soluciones, y el rol del lider sea un guia para que esas

propuestas se lleven a cabo.
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5.

6.

Es muy importante el estar presente durante todo el proceso liderando las actividades.
Por ello, se debe establecer un responsable de la calificacion de 5 S’s y apoyarlo

cuando se tengan requerimientos en la linea.

Para finalizar es importante reconocer el esfuerzo, participacion y apoyo de todos los
involucrados en la realizacién del proyecto ya sea mediante diplomas y/o un evento de

cierre de reconocimiento a la labor y a los resultados obtenidos
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