LEAN MANUFACTURING Y REDUCCION JORNADA LABORAL

Aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing como estrategia de adaptacion ante la

reduccion de la jornada laboral en el sector industrial alimenticia — Caso de estudio.

Brian Andrés Gonzalez Renddn, Deisy Alejandra Gonzalez Gomez

Trabajo de grado para optar el titulo de Especialista en Gerencia de la Productividad y

de las Operaciones Logisticas

Director
Rafael Emilio Casadiego Sarmiento

Doctor en Ciencias de la Ingenieria

Universidad Santo Tomas, Bucaramanga
Division de calidad y arquitectura
Especializacion en Gerencia de la Productividad y de las Operaciones Logisticas

2026



LEAN MANUFACTURING Y REDUCCION JORNADA LABORAL 2

Contenido

Lo o U Tolox o] o BT P U PTPRTUROPRPPRS 10
Lo DESAMTONO .. 12
1.1 Planteamiento del ProbIema............oooviiiiiiii 12
1.2 JUSEITICACION ...ttt ettt ettt b et et 13
1.3 ODJBEIVOS ...ttt 15
1.3.1 ODJEtIVO GENETAL ... .eiiiiiiiie et 15
1.3.2 ODJetiVOS ESPECITICOS. .. ..uveieeeieeii e 15

2. Marco referenCIaAl.........cooiiiiie i 15
2.1 IMAICO TEOTICO ..tttk ekttt ettt ettt et e ettt et bt et e s e e nbee s 20
2.2 IMArCO CONCEPLUAL ... .ottt ettt ettt nene s 23
2.3 MArCO IBOAL..... ... e 26

B IMIBLOTO ...t 28
3.1 DiseN0 MELOAOIOGICO ......vvveeiiiieiiie ettt e e e e e e anae e e enraeeennes 28
3.2 PArLICIDANTES ...eeveeeeiiee ettt et e et e e e st e e et e e e s ste e e e ta e e e nbae e e nte e e anaaeeanreeeanres 30
3.3 HEITAMIENTAS ... itttk ettt ettt enne s 31
3.4 PrOCEAIMIENTO .. ...tttk ettt et e nne s 31
4. RESURAGOS. ...ttt ettt 33
CONCIUSIONES ...tttk etttk ekttt b bt b e e bt et in et e et e et 54

RETEIENCHA ..ottt 56



LEAN MANUFACTURING Y REDUCCION JORNADA LABORAL 3

Lista de figuras
Figura 1. Tiempo de paro semana 4, septiembre 2025 - datos recopilados en el software genial
L PP PP T TRUPRPTTPTPR 34
Figura 2. Analisis de disponibilidad, paros planeados por limpieza. semana 4, septiembre 2025 —
datos recopilados en el software genial 0. ..o 35
Figura 3. Grafico de disponibilidad de la maquina acomodadora. Semana 4, septiembre 2025 —
datos recopilados en el software genial 0. ... 36
Figura 4. Mapa del recorrido desde el area de acomodado y tajado hasta la zona de lavado — disefio
realizado en microsoft power point. (Comité mejoras enfocadas, 2025)..........ccccceevvveevinreninnnnnn 37
Figura 5. Mapa del recorrido desde el area de acomodado y tajado hasta la estacion de aseo —
disefo realizado en microsoft power point. (Comité mejoras enfocadas, 2025). ...........cccceeeneee. 37
Figura 6. Alistamiento para el lavado (antes del paro), responsable (supernumerario). (Comité
mMejoras enfOCadas, 2025).......cuuiiiiiie ettt e e e naa e e araee s 39
Figura 7. Alistamiento para el lavado (antes del paro), responsable (roseador). (Comité mejoras
ENFOCAAAS, 2025). ... iiiieiee et e e et eeares 39
Figura 8. Durante el paro, despeje de canastas del area, responsable (ayudante de roseo).
(Comité mejoras enfocadas, 2025) ........eciiuiieiiieeiiee e ciiie e ree e araa e 40
Figura 9. Durante el paro, desmonte y lavado, responsable (alimentador de latas). (Comité
mejoras enfoCadas, 2025).......c.uiiiiuiie et a e aa e e rae e 41
Figura 10. Durante el paro, desmonte y lavado de maquina, responsable (maquinista). (Comité
mejoras enfoCadas, 2025).........uiiiiuiee et r e e e e 41
Figura 11. Durante el paro, desmonte y lavado de maquina, responsable (acomodadora de

tostadas). (Comité mejoras enfocadas, 2025). ........cccvriiiirieiiiee e 42



LEAN MANUFACTURING Y REDUCCION JORNADA LABORAL 4

Figura 12. Durante el paro, desmonte y lavado de maquina, responsable (alimentador de panes).
(Comité mejoras enfocadas, 2025). .......cciveiiieiieeiee e esee e e e 43
Figura 13. Durante el paro, desmonte y lavado del piso, responsable (operador de carga en carro
N°1). (Comité mejoras enfocadas, 2025). ......ccueruiiueiieiieiieie e 43
Figura 14. Durante el paro, desmonte y lavado del piso, responsable (operador de carga en carro
#2). (Comité mejoras enfocadas, 2025). .......cveiueiiriieiieie et 44
Figura 15. Flujograma del proceso para el cambio de referencia de producto con roseo a
producto limpio — (Comité mejoras enfocadas, 2025).........cccueivveiieeiieiiie e 45
Figura 16. Estandar de operacion para el cambio de referencia de producto de roseo producto
limpio, parte 01 a la 04. — disefio propio. (Comité mejoras enfocadas, 2026). ...........cccccverneene 46
Figura 17. Estandar de operacion para el cambio de referencia de producto de roseo producto
limpio, parte 05 a la 10. — disefio propio. (Comité mejoras enfocadas, 2026). ............cccceevvnennn 47

Figura 18. Resumen de acciones implementadas — disefio propio. (Comité mejoras enfocadas

Figura 19. Tiempo de cambio de referencia de producto de roseo a producto limpio — disefio
realizado microsoft excel.(Comité mejoras enfocadas, 2026). .........cccccvvverrireeiireeiiee e e e 50
Figura 20.. Analisis de disponibilidad, paros planeados por limpieza. semana 4, enero 2026.
Datos recopilados en el software genial 1O. ...........cocoiiiiiiiii e 50
Figura 21. Grafico de disponibilidad de la maquina acomodadora. Semana 4, enero 2026. Datos
recopilados en el software genial 1O. ..........cooiiiiiii e 51

Figura 22. Tiempos de paro semana 4, enero 2026. Datos recopilados en el software genial 10O.



LEAN MANUFACTURING Y REDUCCION JORNADA LABORAL 3)

Figura 23. Alistamiento de isotanque — Evidencia fotogréfica ejemplificada — (Confidencialidad).



LEAN MANUFACTURING Y REDUCCION JORNADA LABORAL 6

Resumen

La reduccidn progresiva de la jornada laboral en Colombia, establecida por la Ley 2101 de 2021,
plantea desafios significativos para las empresas del sector industrial, especialmente en términos
de productividad, eficiencia operativa y sostenibilidad, en un contexto de bajos niveles de
productividad laboral frente a estandares internacionales. El objetivo de este estudio es proponer
una estrategia de implementacion de herramientas Lean Manufacturing como alternativa para
optimizar la productividad frente a la reduccion de la jornada laboral en empresas del sector
industrial colombiano. Se adopt6 un enfoque mixto, basado principalmente en una revision
sistematica de literatura en bases de datos cientificas como Scopus, Scielo y ScienceDirect,
complementada con el analisis de estudios de caso nacionales y la evaluacion de barreras,
oportunidades e impactos de la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing. Los resultados
indican que herramientas como 5S, SMED, TPM, Kanban, VSM y Kaizen permiten reducir
desperdicios, optimizar procesos, mejorar la calidad y aumentar la eficiencia operativa,
compensando las posibles pérdidas derivadas de la disminucién del tiempo laboral. Asimismo, se
identificaron barreras relacionadas con el desconocimiento, la falta de capacitacion, la resistencia
al cambio y las limitaciones econdmicas, asi como oportunidades asociadas al fortalecimiento del
talento humano y la cultura organizacional. En discusion, se confirma que Lean Manufacturing
constituye no solo una respuesta tactica, sino una estrategia estructural que fortalece la
competitividad empresarial y promueve la mejora continua sin incrementar los costos laborales ni
afectar la calidad.

Palabras clave: lean manufacturing, productividad, reduccion de jornada laboral, mejora

continua, competitividad empresarial
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Abstract

Problem: the progressive reduction of working hours in Colombia, established by Law 2101 of
2021, poses significant challenges for industrial companies in terms of productivity, operational
efficiency, and sustainability, within a context of low national labor productivity compared to
international standards. Objective, to propose a strategy for implementing Lean Manufacturing
tools as an alternative to optimize productivity in response to reduced working hours in the
Colombian industrial sector. Method, this study adopts a mixed-methods approach, primarily
based on a systematic literature review using scientific databases such as Scopus, Scielo, and
ScienceDirect, complemented by the analysis of national case studies and the evaluation of
barriers, opportunities, and impacts related to Lean implementation. Results, the findings indicate
that tools such as 5S, SMED, TPM, Kanban, VSM, and Kaizen effectively reduce waste, optimize
processes, improve quality, and enhance operational efficiency, thereby compensating for potential
productivity losses resulting from reduced working time. Key barriers include lack of knowledge,
insufficient training, resistance to change, and financial constraints, while opportunities are linked
to workforce development and organizational culture strengthening. Discussion, the results
confirm that Lean Manufacturing represents not only a tactical response but also a structural
strategy that enhances business competitiveness, promotes continuous improvement, and enables
organizations to achieve more with fewer resources without increasing labor costs or
compromising quality.

Keywords: lean manufacturing, productivity, working hours reduction, continuous

improvement, industrial competitiveness
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Glosario

Andon: sistema visual de sefializacién utilizado en Lean Manufacturing que permite alertar
sobre fallas, interrupciones o desviaciones en el proceso productivo. (Villamil y Arteaga, 2023)

Eficiencia operativa: capacidad de una organizacion para alcanzar sus metas productivas
usando épticamente sus recursos (Arteaga, et al., 2019, p.63)

Heijunka: herramienta Lean Manufacturing para nivelar la produccién y reducir
variabilidad (Villamil y Arteaga, 2023)

Jidoka: principio que permite detener procesos automaticamente cuando se detectan
defectos (Villamil y Arteaga, 2023)

Kanban: sistema visual de control de inventarios y flujo productivo (Villamil y Arteaga,
2023)

Kaizen: filosofia de mejora continua basada en participacion organizacional (Macetas et
al., 2024)

Lean Manufacturing: filosofia orientada a eliminar desperdicios y maximizar valor
(Villamil y Arteaga, 2023)

Poka-Yoke: técnica para prevenir errores en procesos (Villamil y Arteaga, 2023)

Productividad: relacion entre resultados y recursos utilizados (Sinning, s.f)

SMED: metodologia para reducir tiempos de cambio (Villamil y Arteaga, 2023)

Six sigma: metodologia para reducir tiempos de cambio (Villamil y Arteaga, 2023)

Talento humano: conjunto de habilidades y competencias del personal (Arteaga, et al,
2019)

TPM: mantenimiento productivo total para maximizar eficiencia (Villamil y Arteaga,

2023)
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VSM: mapeo del flujo de valor para optimizar procesos (Villamil y Arteaga, 2023)
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Introduccion

La reduccion progresiva de la jornada laboral en Colombia, establecida por la Ley 2101 de
2021, representa un desafio estructural para las organizaciones, particularmente en sectores
productivos donde el desempefio estd estrechamente vinculado al tiempo disponible para la
ejecucion de los procesos. Congreso de la Republica de Colombia (2021). Esta transformacién
normativa se presenta en un contexto nacional caracterizado por bajos niveles de productividad
laboral, lo que incrementa la presion sobre las empresas para sostener su competitividad, eficiencia
y rentabilidad sin aumentar los costos laborales. En este escenario, surge la necesidad de adoptar
modelos de gestion que permitan maximizar el aprovechamiento de los recursos organizacionales
y minimizar las pérdidas operativas.

La implementacion de Lean Manufacturing constituye una estrategia efectiva para mejorar
la eficiencia operativa, optimizar procesos y fortalecer la cultura de mejora continua. Estudios
recientes destacan que, en economias emergentes, las organizaciones enfrentan barreras
significativas para adoptar esta filosofia, tales como la falta de conocimiento técnico, limitaciones
financieras y la resistencia al cambio que existe en nuestra cultura organizacional, aunque los
resultados de su implementacion son ampliamente positivos (Gutiérrez, 2023, p.43).

En este marco, la pregunta de investigacion que orienta el presente trabajo es: ;Como puede
la implementacién de Lean Manufacturing contribuir al mantenimiento o mejora de la
productividad organizacional frente a la reduccion de la jornada laboral en Colombia? El objeto
de estudio se centra en analizar el impacto de la reduccion de la jornada laboral sobre la
productividad y evaluar la implementacion de Lean Manufacturing como estrategia de gestion para
mitigar sus efectos. La hipotesis planteada sostiene que la aplicacion estructurada de herramientas

Lean Manufacturing permite compensar la disminucion del tiempo laboral mediante la
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optimizacion de procesos, la eliminacion de desperdicios y el fortalecimiento de la eficiencia
operativa, sin afectar negativamente el desempefio organizacional.

El propdsito de esta monografia es proponer un enfoque estratégico basado en Lean
Manufacturing que permita a las organizaciones adaptarse de manera efectiva a la reduccion de la
jornada laboral, fortaleciendo su competitividad, sostenibilidad y desempefio operativo. La
fundamentacion tedrica se sustenta en los principios de mejora continua, eficiencia operativa y
gestion por procesos, articulados con los aportes recientes sobre productividad laboral y
transformacion organizacional en el contexto colombiano (Arteaga, et al., 2019, p.61).

La justificacion de esta investigacion radica en su impacto académico, organizacional y
social. A nivel académico, contribuye al fortalecimiento tedrico sobre la relacion entre politicas
laborales y modelos de gestion productiva en economias emergentes. En el ambito organizacional,
proporciona herramientas conceptuales para la toma de decisiones orientadas a mejorar la
eficiencia sin incrementar los costos laborales. En el plano social, favorece tanto a empleadores
como a trabajadores al promover practicas mas eficientes, sostenibles y alineadas con el bienestar
laboral, contribuyendo al fortalecimiento de la productividad nacional. Congreso de la Republica
de Colombia (2021).

Finalmente, el documento se estructura en cinco capitulos. El primero desarrolla el marco
tedrico y conceptual. El segundo presenta el contexto normativo de la reduccion de la jornada
laboral en Colombia. El tercero describe la metodologia empleada. El cuarto expone los resultados
y su analisis. El quinto capitulo presenta las conclusiones y recomendaciones para futuras

investigaciones y aplicaciones organizacionales.
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1. Desarrollo

1.1 Planteamiento del problema

Uno de los principales desafios que enfrentan las empresas con la reduccion de la jornada
laboral es el incremento de los costos operativos. Al trabajar menos horas, muchas organizaciones
podrian verse obligadas a contratar personal adicional o a recurrir al pago de horas extras para
sostener sus niveles de produccion (Arias, 2025, p1). Esta situacion se deriva de la entrada en vigor
de la Ley 2101 de 2021, cuyo objetivo es reducir progresivamente la jornada laboral semanal a
cuarenta y dos (42) horas, sin afectar el salario ni los derechos adquiridos de los trabajadores,
permitiendo su distribucioén en cinco o seis dias laborales y garantizando el dia de descanso.
Congreso de la Republica de Colombia (p.1).

En respuesta a esta transformacion normativa, el Gobierno nacional, a través del Ministerio
del Trabajo, ha promovido mesas técnicas con gremios, sindicatos y otros actores clave para
plantear alternativas orientadas al fortalecimiento de la productividad laboral y a la mitigacion de
posibles impactos negativos en la rentabilidad empresarial. Asimismo, se han propuesto programas
de cualificacion y fortalecimiento de competencias laborales como mecanismos de adaptacion al
nuevo contexto Congreso de la Republica de Colombia (Ley 2101, 2021, p1). No obstante, persiste
una incertidumbre significativa sobre la capacidad real de las organizaciones, especialmente del
sector industrial, para mantener o mejorar su productividad en un entorno donde habrd menor
disponibilidad de tiempo laboral.

Si bien existe consenso en que jornadas mas cortas pueden favorecer el bienestar del
trabajador y su desempefio, este efecto depende de variables como el sector econémico, el nivel

de estandarizacion de los procesos y la capacidad organizacional para optimizar sus operaciones
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(Arias, 2025, p.1). En este contexto, aln no se han abordado estrategias operativas concretas que
permitan compensar la reduccion horaria sin recurrir al aumento de costos laborales,
particularmente mediante la aplicacién sistematica de metodologias de gestion de la produccion.

Es por ello que surge como alternativa la adopcién de herramientas de Lean Manufacturing,
ampliamente utilizadas para reducir desperdicios, optimizar recursos y mejorar la eficiencia
operativa, contribuyendo asi al aumento de la productividad y la calidad. Sin embargo, aun existe
un vacio en la literatura nacional respecto a como estas herramientas pueden ser adaptadas
especificamente al contexto colombiano como respuesta directa a la reduccion de la jornada
laboral, asi como sobre los factores organizacionales, culturales y técnicos que condicionan su
implementacion efectiva.

En consecuencia, el problema de investigacion se formula en los siguientes términos:
¢Cdmo pueden las empresas del sector industrial colombiano implementar herramientas de Lean
Manufacturing para mantener o mejorar su productividad frente a la reduccion de la jornada laboral
establecida por la Ley 2101 de 2021, sin incrementar los costos operativos? Este estudio se orienta
a generar nuevos procedimientos y aplicaciones practicas de estas metodologias en contextos poco
explorados, aportando soluciones viables y responsables que contribuyan tanto al fortalecimiento

organizacional como al desarrollo econémico y social del pais.

1.2 Justificacion

La filosofia de Lean Manufacturing, también conocida como el Sistema de Produccién de
Toyota, constituye una de las metodologias de gestion mas relevantes en el ambito industrial
actual, al permitir gestionar la mejora continua, reducir costos, aumentar la productividad, mejorar

la calidad, la seguridad y la motivacion de los empleados, factores determinantes para la



LEAN MANUFACTURING Y REDUCCION JORNADA LABORAL 14

competitividad empresarial (Villamil y Arteaga, 2023, p124). En este sentido, el tema elegido
posee alta importancia conceptual y aplicada, ya que proporciona un marco tedrico y operativo
solido para comprender y transformar los sistemas productivos en entornos caracterizados por alta
competencia, presion sobre los costos y la necesidad para mantener la eficiencia operacional.

Desde la perspectiva de la formacion de recursos humanos, la metodologia Lean
Manufacturing es uno de los métodos mas utilizados por las empresas para resolver problemas de
produccion y fortalecer la capacidad de andlisis, liderazgo y mejora continua de los equipos de
trabajo. Esta filosofia promueve una cultura organizacional orientada a la excelencia operativa, al
involucramiento del personal y al desarrollo de competencias técnicas y gerenciales, lo que
contribuye a la formacion integral de profesionales capaces de liderar procesos de transformacion
productiva (Villamil y Arteaga, 2023, p124).

En términos técnicos, la investigacion se justifica por su aporte al analisis y aplicacion de
un conjunto estructurado de herramientas Lean Manufacturing, entre las que se incluyen VSM, 58S,
Heijunka, Kanban, SMED, TPM, Jidoka, Andon, KPIs, Poka Yoke y Six Sigma, las cuales han
demostrado su efectividad cuando se implementan de manera adecuada. Estas herramientas
permiten eliminar desperdicios, controlar los procesos, generando beneficios como reduccion de
costos e inventarios, aumentos en la calidad, seguridad, eficiencia, motivacion del personal y
satisfaccion del cliente, lo que conlleva a una mayor competitividad organizacional (Villamil y
Arteaga, 2023, p124).

Desde una perspectiva economica y social, este trabajo adquiere relevancia al proponer
estrategias que contribuyen al fortalecimiento de la productividad y la sostenibilidad de las

empresas, lo cual impacta positivamente en la estabilidad del empleo, la calidad de los productos
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y la satisfaccion de los clientes lo que las convierte en una excelente alternativa para alcanzar la
excelencia operativa y la competitividad. (Villamil y Arteaga, 2023, p124).

Esta investigacion se desarrolla porque responde a la necesidad de contar con enfoques
estructurados, eficientes y sostenibles para la gestién de la produccion, y se orienta a generar

conocimiento aplicado que pueda ser transferido a diversos contextos organizacionales.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general
Proponer la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing como estrategia de

adaptacion ante la reduccion de la jornada laboral en una empresa de alimentos.

1.3.2 Objetivos especificos

Identificar las principales barreras y oportunidades para la aplicacion de la metodologia
Lean Manufacturing en una empresa de alimentos frente a la reduccion de la jornada laboral.

Analizar el impacto de herramientas Lean Manufacturing en la eficiencia operativa y en la
reduccion de desperdicios en el contexto industrial colombiano.

Definir lineamientos estratégicos para la implementacion de la metodologia Lean

Manufacturing, considerando el rol del talento humano como factor critico de éxito.

2. Marco referencial
La globalizacion, el avance tecnoldgico y los recientes cambios en la normativa laboral

han generado nuevos desafios para las empresas del sector industrial colombiano. En particular, la



LEAN MANUFACTURING Y REDUCCION JORNADA LABORAL 16

Ley 2101 de 2021, que establece la reduccion gradual de la jornada laboral, obligando a las
organizaciones a replantear sus procesos productivos para mantener o aumentar la productividad,
a pesar de contar con menos horas de trabajo.

Frente a este escenario, el presente estudio se apoya en los fundamentos del Lean
Manufacturing, una filosofia de gestion enfocada en la eliminacién de desperdicios, la mejora
continua y el incremento de la eficiencia operativa. Esta metodologia resulta especialmente (til
para las PYMES industriales, que operan con recursos limitados y enfrentan altos niveles de
competencia.

El marco referencial aborda los principales conceptos tedricos y antecedentes
investigativos relacionados con la productividad y la implementacion de herramientas Lean
Manufacturing en la industria de alimentos, con el fin de contextualizar y justificar su aplicacion
como estrategia frente a los retos que plantea la nueva legislacion laboral.

Los autores Cortés Ramirez, D. A., Gonzalez Cardenas, L. V., y Galarza Campoverde, O.
R. (2025, p 131) mencionan que el analisis del uso de herramientas de Lean Project Management
(LPM) en el desarrollo de productos muestra que las mas aplicadas son Kaizen (mejora continua),
Kanban (gestion visual del flujo de trabajo), los cinco porques (anélisis de causa-raiz) y el uso de
prototipos o producto minimo viable (MPV). Su adopcion responde a su facil implementacion sin
necesidad de cambios estructurales en los procesos. En términos de aplicacién, Kaizen y los cinco
porqués se utilizan en la ejecucion y control para optimizar procesos, mientras que Kanban
gestiona el flujo de trabajo y evita cuellos de botella. Ademas, se encontré que la aplicabilidad de
Lean Project Management (LPM) en los proyectos de desarrollo de productos en la industria
alimentaria en Bogota, D.C. las empresas analizadas tienen un conocimiento general sobre LPM,

pero su aplicacién sigue siendo limitada. Se requiere una mayor capacitacion especializada para
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lograr una implementacién efectiva. Aungue existe interés en la optimizacion de procesos y mejora
continua, este conocimiento no siempre se traduce en una aplicacion estructurada, lo que genera
discrepancias entre los principios Lean declarados y su ejecucion real. (Anéalisis de La
Aplicabilidad de Lean Project Management En Proyectos de Desarrollo de Produc, n.d., 2025,
pl31)

Por su parte (Chavesta -Ayasta et al., 2025, p9) concluye que la implementacion de
herramientas de Lean Manufacturing, permite alcanzar mejoras sustanciales en la eficiencia del
proceso de produccion de helados. A través del analisis con Value Stream Mapping (VSM), se
identificaron los principales problemas del sistema actual: baja disponibilidad de equipos criticos,
tiempos de cambio prolongados y cuellos de botella en las etapas finales del proceso. Ademas,
mediante la integracion de SMED y Standard Work, se logro reducir el tiempo de cambio entre
lotes en un 43.13%. Como resultado global, la productividad se incremento en 8.11%, alcanzando
un indice de 0.81. Estos hallazgos validan que el modelo propuesto no solo mejora el desempefio
operativo, sino que también sirve como una herramienta eficaz para la toma de decisiones
estratégicas antes de implementar cambios reales, asegurando asi una mejora integral y sostenible
en el sistema productivo.

Asi mismo (Del Rocio Quesada Castro y Posada, 2019, p8/9) Concluye en su articulo que
pocas organizaciones de la industria panadera se ubican en el cuadrante I, es decir, empresas
productivas, las cuales presentan altos estandares de implementacion de técnicas de manufactura
esbelta, como sistemas Poka-Yoke, Kaizen, fabrica visual y especialmente TPM (Mantenimiento
Productivo Total). Para que este sector panadero sea considerado como empresas de clase mundial,
deben reforzar practicas como VSM (Mapeo de la Cadena de Valor), JIT (Justo a Tiempo) y la

administracion.
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Algunos factores clave de éxito en las pequefas y medianas empresas (PYMES) panaderas
son el liderazgo y la gestion, evidenciados en un alto nivel de compromiso gerencial, apoyo
econdmico y supervision constante de los procesos de implementacion. Por otra parte, las
limitaciones para la implementacion de técnicas de manufactura esbelta incluyen la naturaleza de
los procesos, los niveles de automatizacion, los requisitos de calidad y el corto ciclo de vida de
muchos productos, asi como la capacitacion del personal y la informalidad laboral

Los autores Delgado Ortiz, O. R., y Montoya Cardenas, G. A. (2022, p26). Analizaron la
herramienta kaizen en el sector alimentos mencionando que esta herramienta es muy importante
pues ayuda a realizar una mejor gestion de los procesos de produccion, optimizando todos los
recursos y mejorando constantemente la calidad de estos. Ya sea con nuevas estrategias que les
den mayor estabilidad en el mercado o por innovacion gracias a la globalizacién, dando como
resultado mayor rentabilidad. Haga clic o pulse aqui para escribir texto.

Falconi, R., Nufiez, L., y Jiménez, E. (2025). Dentro de su estudio concluyeron que Se

demuestra que la implementacion de metodologias Lean Manufacturing, especificamente

herramientas como TPM, SMED, 5S, VSM vy Kaizen, ha generado mejoras significativas
en la productividad, la eficiencia operativa, la sostenibilidad y el rendimiento econdémico
del sector alimentario peruano. Estas metodologias han optimizado procesos industriales,
reduciendo tiempos de ciclo, costos y actividades sin valor agregado, incrementando asi la
capacidad de respuesta de las empresas frente a un mercado global competitivo. Ademas,
la aplicacion de Lean Manufacturing ha contribuido a una disminucion en el consumo
energético y la generacion de residuos, promoviendo un uso mas responsable de los
recursos naturales y respondiendo a la creciente necesidad de sostenibilidad en la industria

alimentaria. A su vez, ha mejorado la calidad de los productos al reducir defectos,
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incrementar la satisfaccion del cliente y cumplir con estandares de inocuidad y calidad. Sin

embargo, la adopcion generalizada de estas metodologias enfrenta barreras importantes,

como la resistencia al cambio organizacional, la falta de capacitacion, limitaciones
econdmicas y tecnoldgicas. Superar estos desafios es esencial para garantizar la
sostenibilidad de las mejoras logradas y fomentar una implementacion mas amplia de Lean

Manufacturing en el sector.

La aplicacién de Lean-Kaizen en el trapiche objeto de estudio permitié mejorar los tiempos
de produccion de los lotes de panela en un 10 %, al mismo tiempo que los puestos de trabajo se
organizaron mejor, se mejoro la gestion visual y se fortalecié el cumplimiento de los requisitos
normativos relacionados con la calidad y la seguridad. De esta manera, Kaizen y su combinacion
con herramientas Lean Manufacturing demuestran una vez mas su eficacia como un método
practico y econdémico para iniciar el desarrollo de una verdadera cultura de calidad y mejora
continua. (Contreras, et al., 2024, p16)

Por su parte Estrella, M., Bodero, K., Silva, M., Sanchez, K. & Tobar, J. (2026, pl17)
concluyen que fue factible disefiar un modelo integrado de Balanced Scorecard y Lean
Manufacturing para la industria alimentaria, sustentado en la seleccion de indicadores mediante
comparacion por pares. La evidencia mostré que la integracion permitio traducir objetivos
estratégicos en métricas operativas accionables y, a la vez, asegurar que los indicadores Lean no
se gestionen de manera aislada, sino conectados a resultados financieros y de cliente. Ademas, la
propuesta de plan estratégico integrado aportd un instrumento operativo y replicable para la toma
de decisiones, al vincular objetivos, indicadores, metas, responsables y herramientas Lean

Manufacturing especificas. Este enfoque fortalece la gestion por procesos y facilita orientar la
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mejora continua hacia resultados medibles, lo cual resulta especialmente relevante en el sector
alimentario, donde la presion por costos y servicio convive con exigencias de calidad e inocuidad.

Ferrer-Blas, R. I., Galarcep-Barba, I., y Solano-Gavifio, J, C. (2024, p577) A partir de la
revision de varios articulos proponen la implementacion de Lean Manufacturing en siete pasos,
con el objetivo de potenciar las industrias de alimentos en los mercados, mediante el uso de
herramientas agiles para la gestion de desperdicios, reduccion de costos, mejora de la
productividad, optimizacion de procesos, etc., con foco en la mejora continua. La implementacion
de Lean Manufacturing en la industria alimentaria no solo mejora la eficiencia operativa y reduce

costos, sino que también promueve la sostenibilidad empresarial.

2.1 Marco teorico

La reduccién de la jornada laboral en Colombia se formalizo mediante la ley 2101 del
2021, la cual establece la disminucion progresiva de la jornada maxima laboral de 48 a 42 horas
sin reduccion salarial. Esta normativa tiene como objetivo mejorar la calidad de vida de los
trabajadores y alinearse con estandares internacionales de trabajo decente. La ley plantea una
transicion gradual que obliga a las empresas a reorganizar sus sistemas productivos para sostener
niveles de desempefio con menos tiempo laboral disponible. (Congreso de la republica
colombiana, 2021).

La implementacion de la ley 2101genera un cambio estructural en la gestion del tiempo
dentro de las organizaciones. La reduccion de horas implica que las empresas deben replantear la
planificacion de la produccion, la asignacion de tareas y la eficiencia en sus procesos para evitar
impactos negativos en costo y productividad. En este sentido, la ley actia como un detonante de

transformacion organizacional. (Congreso de la republica colombiana, 2021).
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A nivel internacional, la reduccién de la jornada laboral ha sido promovida como estrategia
para mejorar el bienestar y la productividad. La evidencia muestra que jornadas mas cortas pueden
mantener o incrementar la productividad, cuando se acompafia de mejoras en la organizacion del
trabajo y en la eficiencia de los procesos. (ILO, 2023,p.51)

La reduccion entre jornada laboral y productividad ha sido ampliamente estudiada en los
altimos afios. Contrario a las creencias tradicional, trabajar mas horas no garantiza mayor
produccion, ya que la fatiga y la disminucion de la concentracion afecta el rendimiento laboral. La
productividad depende en mayor medida de la eficiencia del sistema de trabajo que del niGmero de
horas trabajadas. (Eurofound, 2021)

Desde esta perspectiva, la reduccion de la jornada laboral representa un reto para las
empresas, pero también una oportunidad para revisar procesos y adoptar metodologias de mejora
continua que incrementen la productividad por hora trabajada. (ILO, 2023,p.51)

En el contexto industrial contemporaneo, caracterizado por alta competitividad, exigencias
de calidad y presion por optimizar recursos, Lean Manufacturing se ha considerado como un
modelo de gestion clave para mejorar la eficiencia operativa. Su enfoque en la eliminacion
sistematica de desperdicios, mejora continua y generacion de valor resulta especificamente
pertinente para industrias que enfrentan restricciones de tiempos productivos, como ocurre con la
reduccidn de la jornada laboral en Colombia. Lean permite producir mas valor con menos recursos,
lo que lo convierte en una estrategia de adaptacion organizacional ante cambios regulatorios y
laborales. (Falconi, 2025, p.5).

En la industria alimentaria, la aplicacion del Lean Manufacturing cobra mayor relevancia
debido a la naturaleza perecedera de los productos, la necesidad de cumplir estandares sanitarios

estrictos y la presion por reducir costos sin comprometer la calidad. La evidencia reciente muestra



LEAN MANUFACTURING Y REDUCCION JORNADA LABORAL 22

que la implementacion de herramientas Lean como 5S, VSM, SMED, y TPM genera mejoras
significativas en la eficiencia operativa y reduccién de desperdicios en empresas del sector
alimentos. (Falconi, 2025, p.5).

Asimismo, estudios en el contexto colombiano evidencia que las empresas del sector
alimentos reconocen el potencial de Lean Manufacturing, aunque su implementacién aun es
moderada y enfrenta barreras culturales y de capacitacion. A pesar de ello, existe una cultura
organizacional favorable a la mejora continua, lo cual facilita la adopcion progresiva de estas
metodologias como respuestas a los desafios actuales del entorno productivo. (Cortés, et at, 2025,
p.118)

Entre las herramientas mas utilizadas dentro del Lean Manufacturing se encuentra la
metodologia de las “5S”, la cual promueve orden, limpieza, y estandarizacion en el lugar de
trabajo. En la industria alimentaria, su aplicacion mejora condiciones sanitarias, reduce riesgos de
contaminacién y aumenta eficiencia operativa al disminuir tiempos de bdsqueda y desplazamientos
necesarios. (Falconi, 2025, p.3).

El Value Stream Mapping (VSM) permite visualizar el flujo de valor en los procesos
productivos, identificando actividades que no agregan valor. En empresas de alimentos, su uso ha
demostrado ser eficiente para reducir tiempo de ciclo y optimizar la planificacién de produccion,
lo cual resulta crucial cuando se dispone de menos horas laborales. (Falconi, 2025, p.3)

Por su parte, la filosofia Kaizen impulsa mejoras pequefias pero constantes, involucrando
a todos los niveles de la organizacién. Su aplicacion en el sector manufacturero o alimentario ha
mostrado impactos positivos en productividad, calidad, y competitividad, al promover disciplina

operativa y cultura de mejora continua. (Delgado y Montoya, 2022, p.27)
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Finalmente, el SMED (Single Minute Exchange of Die), permite reducir tiempos de
cambio de formato o referencia en lineas productivas. En la industria de alimentos, donde la
variabilidad de productos es alta, esta herramienta contribuye a aprovechar mejoras de la jornada
laboral disponible y aumentar la flexibilidad productiva. (Falconi, 2025, p.4)

La reduccion de la jornada laboral, establecida en Colombia por la ley 2101 de 2021, obliga
a las empresas a mantener niveles de productividad como menos horas de trabajo. En este
escenario, Lean Manufacturing surge como una estrategia clave para compensar la disminucién
del tiempo operativo mediante la eliminacion de desperdicios y la optimizacion de procesos.

La evidencia académica reciente sugiere que las organizaciones que aplican Lean
Manufacturing logran mejorar en tiempos de ciclo, reduccion de mermas, y mayor eficiencia de
personal, lo cual permite sostener o incluso aumentar la productividad pese a limitaciones de
tiempo laboral. (Falconi, 2025, p.5)

Ademas, Lean Project Management complemente este enfoque al optimizar la gestion de
proyectos de mejora dentro de las empresas alimentarias, facilitando la implementacion
estructurada de iniciativas Lean y reduciendo la resistencia al cambio organizacional. (Cortés, et
at, 2025, p.118)

En este sentido, Lean Manufacturing no debe verse solo como una herramienta de
eficiencia, sino como un modelo de adaptacion empresarial frente a cambios normativos,

econémicos y competitivos.

2.2 Marco conceptual
Lean manufacturing. filosofia de gestién que se centra en la eliminacion de desperdicios

mediante la utilizacion de diversas herramientas y metodologias, que se desarrollaron
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fundamentalmente en Japon en la planta de produccion de la fabrica de Toyota. El objetivo
principal de la filosofia Lean es generar un aumento en los indices de productividad, eficiencia,
competitividad y rentabilidad de las empresas. (Mufioz et al., 2022, p.10)

Con la implementacion de las herramientas del Lean Manufacturing las empresas han
logrado obtener cambios productivos dentro de sus plantas de produccidn, algunos ejemplos son:

* Reduccion en los costos de produccion

* Reduccion en los costos de compras

* Disminucion de los inventarios

* Disminucion en el area ocupada por la planta

* Aumento de la calidad de sus productos

* Disminucion del lead time

* Aumento de la eficiencia y de la productividad

* Mermar la rotacion del personal

* Incrementar los indices de motivacion del personal

» Aumentar la utilidad del negocio. (Mufioz et al., 2022, p.10)

Herramientas lean. conjunto de métodos y técnicas utilizadas dentro del enfoque Lean,
tales como 5S, SMED, TPM, Kanban, poka-yoke y value stream mapping (VSM), orientadas a
mejorar la eficiencia operativa y la calidad de los procesos productivos.

Productividad. la productividad es un indice que mide basicamente la relacion entre, lo que
se produce sobre los recursos que se invierten para dicha produccion. Por tal motivo, es posible
definir la productividad de varios recursos utilizados tales como el tiempo de mano de obra, costos
de manufactura, cantidad de materiales utilizados, tiempo de maquina, dinero invertido, tiempos

de entrega, costos de distribucidn, entre otros. Hay que tener en cuenta que un indice solo de
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productividad no dice nada, para poder hacer un analisis se deben comparar los indices de varios
periodos entre si, de esta forma se puede definir si se esta mejorando o no. Un incremento en la
productividad significa que se realizé una disminucién en los desperdicios del proceso (Relacion
entre los resultados obtenidos y los recursos utilizados en un proceso productivo, medida
comunmente en términos de produccién por unidad de tiempo o por unidad de insumo. (Mufioz et
al., 2022, p.10)

La ecuacion 1 bésica de la productividad es la siguiente:

Unidades

Productividad = Ecuacion (1).

Recursos

Eficiencia operativa. el macro indicador de la eficiencia de la planta y de la filosofia Lean
es el Overall Equipment Effectiveness o (OEE), que se traduce como Eficiencia Global de la Planta,
el cual esta compuesto por tres subindicadores que son Disponibilidad, Desempefio y Calidad.

ElI OEE es el indicador estrella en la medicion y analisis de un Proyecto Lean, basicamente
los proyectos se centran en la mejora constante de este indicador. En ciertos casos se dificulta la
obtencién de este indicador en lineas de produccién largas y complejas, para ello se establecen
subprocesos, equipos o procesos individuales para hacer la medicion. (Mufioz et al., 2022, p.69)

Talento humano. conjunto de conocimientos, habilidades, actitudes y competencias de los
trabajadores que influyen directamente en la mejora continua, la innovacion y el desempefio
organizacional. En conclusidn, este desperdicio habla acerca de desaprovechar la creatividad, la
inteligencia, el trabajo en equipo, las ideas y generar baja motivacion, falta de compromiso y

liderazgo del personal. (Mufioz et al., 2022, p.35)
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2.3 Marco legal

Desde el contexto organizacional, maltiples estudios han identificado barreras que
dificultan la implementacion de las herramientas Lean en las empresas, las cuales se agrupan en
ocho categorias principales. (Arteaga, et al., 2019, p.13)

De acuerdo con Arteaga Sarmiento, el 81 % de las empresas encuestadas reconoce que la
falta de conocimiento sobre las herramientas Lean su funcionamiento, utilidad y beneficios
constituye la principal limitacion para su aplicacion. Asimismo, el 74 % de las pymes sefiala la
restriccién de recursos econémicos como una barrera significativa, asociada en gran medida a
percepciones erroneas sobre los costos de implementacion. Adicionalmente, el 48 % de las
organizaciones identifica la falta de capacitacion, cooperacion y compromiso del personal como
un factor critico, mientras que el 35 % considera que la aplicacion incorrecta de las herramientas
tiene menor relevancia, generalmente vinculada al desconocimiento previo de estas (Arteaga, et
al., 2019, p.13).

En cuanto al marco normativo colombiano, la Ley 2101 de 2021 establece la reduccién
progresiva de la jornada laboral semanal de 48 a 42 horas sin disminucion salarial, lo cual ha
transformado de manera significativa el entorno laboral y productivo del pais. Esta normativa
plantea nuevos retos para las organizaciones, particularmente en el sector industrial, donde
historicamente se ha asociado la extension de la jornada laboral con mayores niveles de
produccién. No obstante, esta reduccidn constituye una oportunidad para replantear los modelos
de productividad, eficiencia y organizacion del trabajo (Sinning, 2024, p.1).

En concordancia con lo anterior, datos reportados por la Revista Divergencia de la
Universidad Externado indican que, en el afio 2002, Colombia registré un promedio de 2.405 horas

trabajadas por empleado, cifra superior a la de otros paises de la OCDE. Sin embargo, este elevado
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namero de horas no se tradujo en mayores niveles de productividad, lo que evidencia que trabajar
mas no implica necesariamente producir mas (Sinning, 2024, p.1). Este contexto refuerza la
necesidad de adoptar enfoques que privilegien la eficiencia y el valor agregado sobre la extension
del tiempo laboral.

Dentro de este escenario, Lean Manufacturing emerge como una de las metodologias méas
relevantes para la adaptacion organizacional, al tratarse de una filosofia de gestién orientada a la
eliminacion de desperdicios, la optimizacién de recursos y la generacion continua de valor para el
cliente. Su aplicacién en Colombia ha experimentado un crecimiento sostenido durante la Gltima
década, consolidandose como una herramienta estratégica para enfrentar desafios derivados de la
reduccion del tiempo de trabajo disponible.

En el ambito académico, diversos estudios nacionales han demostrado la efectividad de
Lean Manufacturing en distintos sectores industriales. En el sector metaldrgico, una investigacion
desarrollada por la Universidad Nacional evidencié que la implementacion de herramientas Lean
Manufacturing generé impactos positivos en la eficiencia operativa, asi como en los ambitos
ambiental y social. En dicho estudio se aplic6 el modelo “Sand-cone” para secuenciar las mejoras,
iniciando con la estabilidad del sistema, seguido de la seguridad, la calidad, la flexibilidad vy,
finalmente, la reduccién de costos (Arango, 2021, p.60).

De manera similar, el caso de Cilindros Company S. A. S. muestra resultados significativos
tras la integracion de herramientas Lean como value stream mapping (VSM), takt time, 5S,
Kanban, Kaizen, TPM y SMED. Esta empresa logré incrementar su productividad al 75,6 %,
superando niveles previamente bajos mediante un redisefio de procesos basado en Lean
Manufacturing y elementos de la industria 4.0. Este estudio evidencia que la eliminacion

sistematica de actividades que no agregan valor permite compensar las posibles pérdidas de tiempo
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asociadas a una jornada laboral mas corta (Implementacion de herramientas Lean Manufacturing,
p.2).

En conjunto, estos antecedentes normativos y empiricos respaldan la pertinencia del
presente estudio, al demostrar que la adopcion de Lean Manufacturing constituye una respuesta
estratégica y legalmente alineada para fortalecer la productividad, la eficiencia operativa y la

sostenibilidad organizacional en el contexto colombiano actual.

3. Método
3.1 Disefio metodologico

La presente investigacion se desarrolla bajo un enfoque cualitativo y cuantitativo, mediante
una revision sistematica de la literatura, orientada a analizar los posibles efectos que enfrentara la
industria colombiana frente a la reduccion de la jornada laboral establecida por la Ley 2101 de
2021, asi como las oportunidades para incrementar la productividad a través de la aplicacion de
metodologias Lean Manufacturing. A partir de este planteamiento, se propone como estrategia
para la industria colombiana el fortalecimiento de la gestién de la produccion mediante la
implementacion de enfoques Lean, considerando su potencial para mejorar la eficiencia operativa
y la competitividad del pais.

Ademas de la revision de articulos en esta monografia mostraremos la metodologia
empleada en una empresa del sector alimentos de la ciudad de Medellin, donde fueron aplicadas
varias herramientas de la metodologia Lean Manufacturing. Gracias a este estudio, en la empresa
de alimentos se identificaron varias causas de mudas y desperdicios, las cuales a través de estas
herramientas se pudieron disminuir, dentro de las herramientas que se trabajaron se encuentran

5Sy SMED.
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5S: la herramienta 5S se refiere a la aplicacion sistematica de los principios de orden y
limpieza en el puesto de trabajo que, de una manera menos formal y metodoldgica, ya existian
dentro de los conceptos clasicos de organizacion de los medios de produccion. EI acrénimo
corresponde a las iniciales en japonés de las cinco palabras que definen la herramienta y cuya
fonética empieza por

“S”: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que significan, respectivamente: eliminar lo
innecesario, ordenar, limpiar e inspeccionar, estandarizar y crear habito. (Rajadell , Sdnchez, 2010,
p.34)

SMED: por sus siglas en inglés (Single-Minute Exchange of Dies), es una metodologia o
conjunto de técnicas que persiguen la reduccion de los tiempos de preparacion de maquina. Esta
se logra estudiando detalladamente el proceso e incorporando cambios radicales en la maquina,
utillaje, herramientas e incluso el propio producto, que disminuyan tiempos de preparacion. Esta
reduccidn en los tiempos de preparacion merece especial consideracion y es importante por varios
motivos. Cuando el tiempo de cambio es alto los lotes de produccion son grandes y, por tanto, la
inversion en inventario es elevada. Cuando el tiempo de cambio es insignificante se puede producir
diariamente la cantidad necesaria eliminando casi totalmente la necesidad de invertir en
inventarios. Es una metodologia clara, facil de aplicar y que consigue resultados rapidos y
positivos, generalmente con poca inversion, aunque requiere método y constancia

en el propdsito. (Rajadell , Sdnchez, 2010, p.123).

Para la aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing dentro de la empresa de
alimentos donde se realizé el estudio, se trabajé una metodologia llamada Capdo, la cuél es
una metodologia de mejora continua enfocada en la resolucion de problemas crénicos,

especialmente en entornos de produccion y mantenimiento TPM, al momento de realizar el analisis
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del problema se hallé un fendmeno en una de las lineas estudiadas y a partir de este fenGmeno se
realizaron los planes de accidn correspondientes para la solucion de los problemas hallados. Este
estudio se centro en el proceso de desmonte y aseo de una linea llamada acomodadora, una
operacion que es critica dentro del cambio de referencia, por su alta variabilidad en tiempos,
desplazamientos y carga de trabajo entre operarios, generando un fendmeno de ineficiencia de la
linea. Aunque el tiempo de paro se estima entre 60 y 66 minutos, el esfuerzo total (tiempo-hombre)
supera los 426 minutos, lo que indica un desbalance en la asignacién de actividades y una falta de
sincronizacion entre tareas.

Esta tarea la realizan 3 grupos de trabajo, identificando que uno de los 3 grupos realiza las
actividades en un tiempo aproximado a los 30 minutos, con un 50% menos del tiempo a
comparacion de los otros 2 grupos. Cuando se realizo este estudio se estaban realizando 3 cambios
de referencia en la semana de la referencia mas critica en limpieza, la cual requiere el desmonte y
limpieza total de la linea con una equivalencia de 180 minutos de paro de la linea durante la semana

y un esfuerzo total (tiempo-hombre) de 1260 minutos.

3.2 Participantes

Dado que se trata de una revision sistematica de literatura, no se conto con participantes
directos. La unidad de analisis estuvo constituida por articulos cientificos, tesis y documentos
académicos relevantes relacionados con la aplicacion de Lean Manufacturing y su impacto en la

productividad, particularmente en contextos industriales y organizacionales.
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3.3 Herramientas

Las herramientas principales utilizadas para la recoleccion y organizacion de la
informacidon fueron bases de datos académicas reconocidas, entre las cuales se incluyeron Scopus,
Scielo y Science Direct, y Google académico, asi como revistas académicas de universidades en
calidad de fuentes secundarias. Para la gestion bibliografica y organizacién de los documentos se
empled el software Mendeley, lo cual permitié clasificar, almacenar y analizar los articulos
conforme a categorias previamente establecidas.

Las palabras clave utilizadas en el proceso de busqueda fueron: Kaizen methodology, Lean

manufacturing, Toyota production system, productivity y reduction cost.

3.4 Procedimiento

El procedimiento metodoldgico inicio con la formulacion de los objetivos de investigacion
y la definicion de una pregunta orientadora sobre los efectos de la reduccion de la jornada laboral
y las oportunidades de mejora productiva mediante Lean Manufacturing. Posteriormente, se
realizaron busquedas sistematicas en las bases de datos seleccionadas, utilizando palabras clave
combinadas mediante operadores booleanos OR y AND, asi como el uso del simbolo de
truncamiento para ampliar los resultados de busqueda (Macetas et al., 2024, p.3)

Las ecuaciones de busqueda empleadas incluyeron, entre otras, las siguientes: “lean
manufacturing” OR “productivity”; “lean manufacturing” OR “production control”; “lean
manufacturing” OR “Toyota production system”; “lean manufacturing” AND “Kaizen
methodology”; “Kaizen” AND “reduction cost”. Y en Google académico con las ecuaciones Lean

+ Alimentos, Lean + Alimentos + Articulos, omitiendo “repositorios académicos”.
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Para la seleccion de los documentos, se aplicaron criterios de inclusion tales como: idioma
(espafiol e inglés), tipo de documento (articulos de investigacion), periodo de publicacién (2010—
2025) y acceso abierto (open access). Tras la aplicacion de estos filtros, se recopil6 y depur6 la
informacién obtenida. Finalmente, los articulos seleccionados fueron organizados y analizados
mediante el software Mendeley, lo que facilité su clasificacion tematica y posterior sintesis para
el desarrollo del marco tedrico y analitico del estudio.

Adicionalmente, la presente investigacidén se enmarca dentro de la técnica de investigacion
documental, debido a que el proceso de recoleccidn, analisis e interpretacion de la informacion se
fundamentd exclusivamente en fuentes secundarias de caracter académico y cientifico. Esta
técnica se orienta al estudio sistematico de documentos escritos, digitales y audiovisuales con el
propdésito de extraer, organizar, contrastar y sintetizar informacion relevante para la construccion
de conocimiento (Macetas et al., 2024, p.6)

La naturaleza documental de la investigacion se evidencia en la ausencia de trabajos de
campo y de instrumentos de informacion primaria, dado que el analisis se centrd en la
interpretacion critica de fuentes existentes para identificar tendencias, barreras, oportunidades e
impactos asociados a la interpretacion de Lean Manufacturing frente a la reduccion de la jornada
laboral en Colombia. Este enfoque permite integrar diversos aportes técnicos y empiricos,

fortaleciendo la validez conceptual del estudio.
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4. Resultados

En el desarrollo de esta monografia, se consideraron las herramientas, SMED (Cdmo
principio) y “56S” como estrategia para la implementacién de mejoras en el proceso de una empresa
del sector de alimentos en la ciudad de Medellin, con el objetivo de disminuir tiempos de cambios
de referencia y eliminar desperdicios en el proceso por medio de estas herramientas Lean
Manufacturing.

Inicialmente se realizo la recoleccién de datos necesarios para tener resultados y efectuar
las mejoras en los procesos escogidos para la implementacién de estas mejoras, partiendo de un
diagnostico que nos permitio identificar la situacion actual de las areas a intervenir para mejorar
cada una de las areas de oportunidad priorizadas en el trabajo de investigacion.

Las secciones escogidas para la aplicacion de estas metodologias fueron los procesos de
elaboracion y formado del producto y el proceso de tajado y acomodado del producto, en ambas
secciones se aplicaron las metodologias de “Smed” y “5s” como herramientas de mejora para la
disminucidn de tiempos en los cambios de referencias que contienen roseo de azucar y especias.

El proceso de tajado y acomodado es una operacion critica debido a que el cambio de
referencia de los productos que se rosean con especias como ajo Yy hierbas tienen una alta
variabilidad en tiempos, desplazamientos y carga de trabajo entre operarios, generando un
fendmeno de ineficiencia en la linea. Aungue el tiempo de paro de maquina en este cambio de
referencia se estima entre (60-67) minutos, el esfuerzo total tiempo — hombre supera los 426
minutos teniendo en cuenta que en el proceso trabajan 7 personas, indicando un desbalance en la
asignacion de actividades y una falta de sincronizacion entre tareas.

En este proceso trabajan 3 grupos de 7 personas cada uno, distribuidos en 3 turnos rotativos

(mafiana, tarde y noche), durante el levantamiento de informacion para este trabajo se identifico
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que uno de los 3 grupos realiza las actividades en un tiempo que ronda los 30 minutos, es decir un
50% menos del tiempo que se gastan los otros dos grupos.

En la actualidad se realizan en promedio 3 cambios de referencia de roseo a producto
limpio en la linea de tajado y acomodado por semana, requiriendo un desmonte y lavado profundo
de la linea, con un equivalente a 150 minutos de paro por semana sélo por esta causal de cambio
de referencia, con un esfuerzo total de tiempo - hombre aproximado a los 1.050min.

Dentro de las ayudas para el levantamiento de la informacién nos apoyamos de un software
Ilamado Genial io, este software monitorea maquinas, optimiza la produccion y mide la eficiencia
(OEE) en tiempo real mediante el Internet de las Cosas (1oT). En la figura 1, tiempos de paro se
puede ver que la limpieza de equipo por producto roseado ocupa el segundo lugar en las paradas
con un tiempo de paro de 151 minutos, este tiempo fue tomado en la semana que se inici6 con el
levantamiento de la informacion, por su parte en la figura 2, podemos observar que el 70.7% de
los paros planeados por limpieza se generan por la causal de limpieza de equipo por producto

roseado.

Figura 1. Tiempo de paro semana 4, septiembre 2025 - datos recopilados en el software genial 10.

1 Programados Alistamiento de 161.03

iIsotanque

Limpieza/Limpieza
2 Programados 151.11
- equipos producto

roseado

3 Calidad Boquillas aspersion 116.60

obstruidas

4 Programados Alimentacion 95.25

v,

Programados Cambio de 92.96

referencia

6 Calidad Pan fresco 83.60
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Figura 2. Andlisis de disponibilidad, paros planeados por limpieza. semana 4, septiembre 2025 —
datos recopilados en el software genial 10.

o

Andlisis de Disponibilidad

Limpieza equipos producto roseado: 70.7% (151.1)

En la Figura No 2, Gréafico de disponibilidad de la maquina acomodadora podemos
observar que el tiempo productivo neto del proceso analizado es de 75.5%, con un 11.3% de mini

paros (Paros menores a 3 min), un 7% de paros planeados y un 6.3% de paros no planeados.
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Figura 3. Disponibilidad de la maquina acomodadora. Semana 4, septiembre 2025 — datos
recopilados en el software genial IO.

Anilisis de Disponibilidad

Los hallazgos encontrados en este proceso fueron los siguientes:

e No hay una secuencia definida ni roles claros por operario al momento de realizar la
limpieza

e Falta de separacion entre actividades internas y externas, se realizan tareas que podrian
hacerse antes del paro, es decir no existe el Smed.

e Las herramientas y materiales estan lejos del punto de operacion como lo son: manguera
de lavado, jabdn, implementos de aseo (escobas, haraganes, recogedores, baldes).

e No se respeta el cddigo de colores de limpieza ya establecido para la linea (Color verde)

e Se identificaron alrededor de 20 desplazamientos en el proceso de desmonte hacia zona de

traslado de utensilios.
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Figura 4. Recorrido desde el area de acomodado y tajado hasta la zona de lavado — disefio
realizado en microsoft power point. (Comité mejoras enfocadas, 2025)

\da: EMPAQUE ZONA LAVADO
(Aprox. 80 pasos | o0
& | LASOORA 2
‘\‘P IMKCI.ﬂ
AA
PRESON | 15
PEDG |
CEMONTE |
£ ~enrd
i 3 Ciclo &
: b completo:102.76 m 300 yawn
220 ¢
! 3x:308.28 m | 3x:480 pasos |

En la figura No 4. Se puede observar que 1 persona debe ir 3 veces hacia la zona de lavado

por hidro lavadora o manguera, detergente y a lavar las piezas del desmonte, estos recorridos

suman 308 metros.

Figura 5. Recorrido desde el area de acomodado y tajado hasta la estacion de aseo — disefio
realizado en microsoft power point. (Comité mejoras enfocadas, 2025).

ESTACION
DE ASED
5's

910 cm

570 cm

Total recorrido: 9.1 m
- Ida y Vuelta: 18.2 m
Icm X2 personas: 36.4 m
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En la figura No 5. Se puede observar que 2 persona deben ir hacia la estacion de aseo,
realizando un recorrido de 36,4 metros.

Con un tiempo aproximado a los 150min y un promedio en empaque de 90 paquetes X
minutos, dejamos de empacar al redor de 13.500 unidades de producto terminado, como cada
paquete tiene un peso neto de 90g, estamos dejando de empacar alrededor de 1.215Kg x semana,
y 4.860Kg mensuales afectando considerablemente el rendimiento del proceso y por ende la
productividad de esta linea.

Luego de haber realizado los anteriores hallazgos se realizé un estandar de operacién para
cada integrante del equipo considerando las herramientas” SMED” y “5s” como principios basicos
para la mejora del proceso, proponiendo inicialmente disminuir en un 50% este tiempo de paro, es
decir que estariamos produciendo alrededor de 2.430Kg méas por mes representando un aumento
aproximado a 2% en la productividad de esta linea.

Para poder cumplir con este meta se analizé la forma en como uno de los 3 grupos logra
realizar este cambio de referencia en un periodo menor a 30 minutos en comparacién con los otros
2 grupos identificando que este grupo realiza varias tareas externas, es decir que este grupo realiza
algunas actividades mientras la maquina sigue produciendo, mientras que en las tareas internas
solo pueden realizarse cuando la maquina esta detenida.

Teniendo en cuenta que dentro de la metodologia SMED, uno de los principios clave es
clasificar las actividades del cambio de referencia en internas y externas para reducir el tiempo de
cambio de referencia y aumentar la productividad, se clasificaron las actividades para cada rol de

la siguiente manera.
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Figura 6. Alistamiento para el lavado (antes del paro), responsable (supernumerario). (Comité
mejoras enfocadas, 2025).
Estandar de operacién

Actividades externas (SMED)

N°|Actividad Tiempo (min) | Desplazamiento (m)
Recoger aceite del bidon y depositarlo en el Isotanque 2
(7} 1 : 3 7.9
g de aceite para filtrar.
E Con el estibador transporta el Isotanque 2 con aceite|
< 2 : 35 348
E para filtrar hacia la zona de Isotanques.
O w
< § Devolverse a la acomodadora con una estiba y ubicarlg
’ 3 S 35 427
8 E al lado de la maquina acomodadora para el desmonte
=
2] Al momento de ubicar |a estiba, se debe colocar ung 3 o
bolsa pldstica encima
5 |Alistar la llave expansiva para el demonte del filtro 2 0
Total 15 854

En la figura No 6. Se proponen 5 actividades para que el colaborador con el rol de supernumerario

realice como una tarea externa instantes antes del inicio de cambio de referencia. Estas

actividades requieren 15 minutos de alistamiento.

Figura 7. Alistamiento para el lavado (antes del paro), responsable (roseador). (Comité mejoras

enfocadas, 2025).

N°|Actividad Tiempo (min) | Desplazamiento (m)
(7]
§ 1 |Antes ir por el jabon. bajar canastas para zona de lavada 2
o
‘g 2 |Ir por solucion jabonosa a zona de lavado— 4 baldes'i 5 51,38
3 3 |Llevar las escobas y haraganes al area de acomodadm4 15 918
(=]
é 4 |Lievar los 4 trapos al area de acomodadora color verdJ 15 27,7
>
S 5 Desmontar el protector metalico de roseo y ubicarlo en 2 0
< estiba al lado de la maquina
6 Adelantar desmonte de piezas comadar 3 bandejas
U:J 6 |debajo de las rejillas y 1 filtro en malla y ubicario en)| 2 0
7] la estiba)

7 |Alistar manguera de presion para el lavado 1 1

Total 15 89,26
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En la figura No 7 se proponen 7 actividades para que el colaborador con el rol de roseador

realice como una tarea externa instantes antes del inicio de cambio de referencia. Estas actividades

requieren 15 minutos de alistamiento.

Figura 8. Durante el paro, despeje de canastas del area, responsable (ayudante de roseo). (Comité

mejoras enfocadas, 2025)

Actividades internas (SMED)

N°|Actividad Tiempo (min) | Desplazamiento (m)
Bajar todas las canastas que estan alrededor de la
b il st 2 . 4 9.1
8 maaquina en carrito trasnportador rojo
(=)
2 |Ubicar canastas en zona de lavado. 2 0
B L.Jbucar nuevas canastas limpias y llevarias a la 3 56.07
linea acomodadora.
4 |Filtrar desperdicio en el filtro prensa 6 En el drea
5 |Limpiar motor y filiro prensa 4 En el drea
6 |Limpiar mesa de la acomodadora 2 En el drea
g 7 |Ubicar mesa limpia al lado de la acomodadora 05 En el drea
I % 3 Poner bolsas plasticas blancas limpias a las 4 Env ol diod
canastas.
9 (Apoyar en el lavado y secado de la acomodadora 25 En el drea
Cuando ya esta lavada la maquina, ubicar g
10 20 — 2 En el area
canastas limpias con bolsas al lado de la maquina
Total 30 65,17

En la figura No 8 se proponen 10 actividades para que el colaborador con el rol de ayudante

de roseo realice como una tarea interna en el momento del paro para dar inicio al cambio de

referencia. El tiempo de estas actividades es de 30 minutos y 65m de desplazamientos.
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Figura 9. Durante el paro, desmonte y lavado, responsable (alimentador de latas). (Comité mejoras

enfocadas, 2025).

N°|Actividad Tiempo (min) | Desplazamiento (m)
1 D&smonpr protector metalico de boquillas y ubicar 2 En ol dd
% en la estiba
Trasladar las premezclas de roseo para la :
ﬁ 2 estanteria 2 En el area
o Despejar la zona sacando las bases y canastas i
3 que estan alrededor 2 En el drea
4 |Cubrir motores con bolsas 3
5 |Encender bandas (velocidad 20) 1 En el area
Con solucion jabonosa y trapo humedo estregar la
banda 4 y 5, hasta refirar todo residuo de roseo, z
| R : 7 En el area
limpiando partes externas de la maquina (patas,
% bases)
7 ;uego del enjuague, pasar trapo limpio banda 4 y s Enel &a
8 |Secarbanda 4y 5 5 En el area
Total 30 0

En la figura No 9 se proponen 8 actividades para que el colaborador con el rol de

alimentador de latas realice como una tarea interna en el momento del cambio de referencia. El

tiempo de estas actividades es de 30 minutos y no se presenta ningln desplazamiento pues todas

las actividades son el puesto de trabajo.

Figura 10. Durante el paro, desmonte y lavado de maquina, responsable (maquinista). (Comité
mejoras enfocadas, 2025).

N°|Actividad Tiempo (min) | Desplazamiento (m) |
1 |Despejar area corriendo Ia tajadora (2 personas) 1 1
E Desmontar el tanque de aceite y ubicar en la estiba
g|? | lado de la maqui - A
= que esta al lado de la maquina
g 3 Sacar todo el barrido que esta en las mallas hasta 1 En el drea
(=] la canasta de boisa verde.
Sacar la canasta con bolsa verde para ser filtrado -
4 1 En el area
en el filtro prensa
5 Lav_ar rejillas y bandas con la manguera a presion y 13 Eivai draa
cepillo
6 Estregar y enjuagar tambor, rejillas y tolva de 4 En el srea
g roseo.
Enjuagar partes externas, bases y patas de la g
% 7 maquina. 3 En el area
8 |Aplicar desinfectante a la maguina 3 En el area
9 |Después de la liberacion de calidad, iniciar proceso 3 En el area
Total 30 2
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En la figura No 10 se proponen 9 actividades para que el colaborador con el rol de maquinista
realice como una tarea interna en el momento del cambio de referencia. El tiempo de estas

actividades es de 30 minutos y un desplazamiento s6lo de 2m.

Figura 11. Durante el paro, desmonte y lavado de maquina, responsable (acomodadora de
tostadas). (Comité mejoras enfocadas, 2025).

Durante el paro - Desmonte y Lavado de Maquina - Responsable: Acomodadora de tostadas
N°|Actividad Tiempo (min) | Desplazamiento (m)
g 1 De;montar las pandejas recolectoras de migas y 3 Enal Anse
= ubicar en la estiba _
w Desmontar los filtros que estan encima del tanque ¢
0|2 . : - 2 En el drea
de aceite y ubicar en la estiba
3 |Limpiar el Isotanque 5 En el area
w 4 |Ayudar a bajar canastas sucias y las bolsas sucias 3 En el area
E 5 Ayudar a lavar partes externas de la maquina 6 Erial degia
& (patas y bases)
g 6 |Alistar las canastas limpias con bosas 5 En el area
N Upicar las canastas con bolsas alrededor de la 3 Endl ded
maquina
[ Total 27 0

En la figura No 11 se proponen 7 actividades para que el colaborador con el rol de acomodador de
latas realice como una tarea interna en el momento del cambio de referencia. EIl tiempo de estas
actividades es de 27 minutos y no se presenta ningun desplazamiento pues todas las actividades

son el puesto de trabajo.



LEAN MANUFACTURING Y REDUCCION JORNADA LABORAL

43

Figura 12. Durante el paro, desmonte y lavado de maquina, responsable (alimentador de panes).
(Comité mejoras enfocadas, 2025).

N’ |Actividad Tiempo (min) | Desplazamiento (cm)
E 1 |Despeijar area corriendo la tajadora (2 personas) 1 1
g 2 D&qmontar el tanque de aceite, agregando todo el 2 Ensldton
m aceite a la canasta con bolsa verde (2 personas)
o . .
3 |Desmontar piezas movibles de la maquina 2 En el area
4 Limpiar la banda_ 1, con ayud; del aire comprimido 5 Endliiea
y trapo hasta retirar toda la miga
5 Correr_ Iasgunas separadoras de la banday con el 1 Ensldiva
trapo limpiar muy bien.
6 Lavar las partes externas de la banda 1 (bases y 3 EraliSas
g patas)
Con solucion jabonosa lavar muy bien el tambor, .
>
= 7 hasta retirar residuos. 8 isaing
s Con trapo limpio secar partes externas de la 4 Enatdrea
maquina, las patas y bases.
° Ubicar la maquina tajadora en el punto inicial 1 En el drea
(2 personas)
10|Alimentar panes a la tajadora 3 En el drea
Total 30 1

En la figura No 12 se proponen 10 actividades para que el colaborador con el rol de

alimentador de panes realice como una tarea interna en el momento del cambio de referencia. El

tiempo de estas actividades es de 30 minutos y un desplazamiento de 1m.

Figura 13. Durante el paro, desmonte y lavado del piso, responsable (operador de carga en carro
N°1). (Comité mejoras enfocadas, 2025).

N°|Actividad Tiempo (seg) | Desplazamiento (m)
E Recoger implementos de la mesa y ubicar en ia
1 : 3 0.1
g estiba
7] -
g 2 Empezar a barrer y recoger todos los residuos del 5 En el drea
piso
3 Con el agua que v_a cayendo al suelo y jabon ” 10 En el &rea
esiregar el piso e ir llevando el agua al desague.
§ 4 Con ay_uda de un haragan escurrir el piso hasta el 10 i il i
§ desagle.
5 |Recoger los implementos de aseo 2 En el drea
Total 30 0.1
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En la figura N° 13 se proponen 5 actividades para que el colaborador con el rol de operador de
carga en carro N°1 realice como una tarea interna en el momento del cambio de referencia. El

tiempo de estas actividades es de 30 minutos y un desplazamiento de 1m.

Figura 14. Durante el paro, desmonte y lavado del piso, responsable (operador de carga en carro
#2). (Comité mejoras enfocadas, 2025).

Durante el paro - Desmonte + Lavado de piso / Of de en carro 2
N°|Actividad Tiempo (m) | Desplazamiento (m)
Despejar el area de la acomodadora sacando las >
1 2 En el area
canastas que van para zona lavado.
o) .
% 2 Orlgamzar las latas con tostadas que van para 2 el e
w polvo
o
3 |Barrer piso y recoger residuos del piso 1 En el area
4 Con el agua »que v_a cayendo al suelo y jabon .. 10 Eh ol drea
esiregar el piso e ir llevando el agua al desague
ols Con ayuda de un haragan escurrir el piso hasia el 10 Eil e
9 desague
> .
Z |5 Ay'udqr a ubicar las canastas alrededor de la 2 En ol frea
maquina
7 |Recoger manguera y ubicar en punto de aseo 5's. 3 17
Total 30 17

En la figura 14 se proponen 5 actividades para que el colaborador con el rol de operador de carga
en carro #2 realice como una tarea interna en el momento del cambio de referencia. El tiempo de
estas actividades es de 30 minutos y un desplazamiento de 17m.

A partir de la creacion de las anteriores actividades se realizd un flujograma del proceso el cual
resume el flujo del proceso en el momento de realizar el cambio de referencia de producto de roseo

a producto limpio.
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Figura 15. Flujograma del proceso para el cambio de referencia de producto con roseo a producto
limpio — (Comité mejoras enfocadas, 2025).

( CAMBIO DE REFERENCIA PRODUCTO CON ROSEO A LIMPIO EN ACOMODADORA )
I

I 1 34 1

A.-a;«.ee Ammoa'm-m Ayudante de °F':°°'°' Operador de
1atas [ tostadas Roseo carga Camo 1 carga Carro 2
No Continusr
CON DIOCESO
g productivo
E
e
= [ Alstar insumos da
impiora (baidos
g »| condotergents,
escobas
g horaganes, trepos
g Conectar
pProson
Alimentador de Acomodadors de Ayudante de o de O de
latas Roseo carga Carro 1 carga Carro 2
I S A EE L.
g Desmontar r‘ba las elidg Ri ot Daspojar ol drea
wdejas todas
- oaboquﬂn.‘ - y Mommqg: do > sacando todas las hw:rm secd
: 5
Trasladar las Desmontar hitros del o
S premezcias de tanque de aceite “'5“’"“
(2) parsonas foseo van para polvo
e Sacer las bases
desperseo a ¥ Limpiar el Isotanque
s canasta con bolsa bolsas del drea
verde | Alistar canastas Barrer y recoger  |: [ Barrer y racoger
- ~ £ limpuas y llevarias a la 1000s los resaduos |3 | 10dos los
Conel D pezas Acomodadora el peso i | residuos del piso
=8 de la Cubar motores H
W :| Sacar ia canasta [ méqune con bolsas H
con boisa verde tsotanque 1 a zona
: = l
| | T
> v v ¥ ¥
Ayudar & bayar Filrar desperdioo en Ubicarse a un Ubicarse al otro
canastas sucas y el il prensa lado de la lado de la
las botsas sucas 5 méquina
J/
Alistar las canastas
Limpitar motor y filtro
g Impias con bolsas prensa
s R
o
S
Ayudar a lavar partes
extemas de la
maquina (patas y
u bases)
! Alistar las canastas j Ubicar mesa limpia al
lado de & magquina
§ limpias con bolsas promsioy
5 #
'
3 _ S l
E Est ol |i | Ayodar piam— : :
egary secar 81 3 secar Ubicar las canastas eneollavado |: H
g 'hmbov las rojilas con con bolsas y secado de fa if Rocogerkos [ Ubicer s
E’ airo comprimido alrododor 6o la acomodadors | aseo ;| canastas
y trapo impio maquina : | alredodor de la

Y TR
Alimentar pan a la
maquina para el
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Posterior al diagrama de flujo se implementd un estandar de operacion con 10 actividades en el

cual se describe el paso a paso que se debe realizar en cada una de las tareas.

Figura 16. Estandar de operacién para el cambio de referencia de producto de roseo producto
limpio, parte 01 a la 04. — disefio propio. (Comité mejoras enfocadas, 2026).

SECUENCIA DE OPERACION
Punto clave/ detalle/
Etapa bl Razén t(s) |Ayuda visual
Recoger aceite del bidon y depositario en el Evitar derrames y asegurar 2
Isotanque 2 de aceite para filtrar filtrado de aceite
Alistamiento | Con el estibador transporta el Isotanque 2 con tmre?laﬁfed;‘:bi’: lg 35
herramientas  |aceite para filtrar hacia la zona de Isotanques. definido P 4
(Actividad Extemna - - : — : L
antes del paro volverse a la acom lora con una estiba y goo oo .
SMED) ubicarla al lado de la maquina acomodadora para el mg:::::';mpfﬁme;ﬁsoée 1
desmonte.
. Garantizar la disponibilidad
Alistar la llave expansiva para el demonte del filtro inmediata para el desmonte 05
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Figura 17. Estdndar de operacion para el cambio de referencia de producto de roseo producto

limpio, parte 05 a la 10. — disefio propio. (Comité mejoras enfocadas, 2026).
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Figura 18. Resumen de acciones implementadas — disefio propio. (Comité mejoras enfocadas
2025).

2. Capacitacion a los equipos .
P — de la acomodadora
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4. Redefinicion de rutas de
desplazamientos

3. Analisis y evaluacion de 5s

1. Definicion del Estandary roles

5. Implementacion de Sus ideas

L e T

En la figura 18 encontramos las acciones implementadas para la mejora del proceso “Acomodado
y tajado de panes” en los cambios de referencia de producto roseado a producto limpio.

1. Estandar de operacion: ahora se ejecutan tareas dentro del proceso de
manera consistente, segura y mucho mas eficientes, y se puede garantizar la

estandarizacion del proceso.

o Reducir la variabilidad del proceso

o Facilitar la capacitacion y transferencia del conocimiento cuando existe ausentismo,

vacaciones o rotacién del personal del proceso
o Mejorar la calidad y disminuir los errores
Ha servido como base para la implementacion de la mejora continua en otras areas

y se incorporen nuevos estandares

2. Capacitacion a los equipos del proceso de acomodado Yy tajado: Se realiz

una capacitacion al personal del area por medio de una actividad didactica con armado de
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juguetes para simular procesos productivos y medir tiempos antes y después de aplicar
herramientas como “5S” y “SMED”.

3. Andlisis y evaluacion de 5s: Se aplico la metodologia de 5s en el proceso
aplicando la metodologia asi:

e Clasificar (Seiri): separar piezas necesarias de las innecesarias
e Ordenar (Seiton): ubicar piezas por tipo, tamafio 0 uso

e Limpiar (Seiso): area despejada y funcional

e Estandarizar (Seiketsu): definir posiciones y reglas visuales

e Sostener (Shitsuke): disciplina en el uso del orden

4. Redefinicion de rutas de desplazamientos: se define nuevo layout del
proceso para evitar los desplazamientos y disminuir desperdicios por desplazamientos
innecesarios.

5. Implementacion de sus ideas: En la empresa existe un programa llamado sus
ideas, este programa esta creado para que cualquier persona de la organizacion realice
propuestas de mejora y con este modelo se motiva al colaborador para aportar en la
continuidad de la mejora continua, para este caso se implementaron 2 ideas las cuéles
salieron del personal de acomodado Y tajado.

6. Reinduccion: Se realizd reinduccion con el equipo que tenia tiempos mas

largos de limpieza en los cambios de referencia.
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Figura 19. Tiempo de cambio de referencia de producto de roseo a producto limpio — disefio
realizado microsoft excel.(Comité mejoras enfocadas, 2026).

Tiempo (min) Cambio de ref de producto de roseo a producto
limpio
Proceso de Acomodado Y Tajado

80

70 67.8 Implementacion
Estandar

60

50
40 > — 4.6 32.8
30
20
10

0

Sep Oct Nov Dic Ene
—Tiempo de paro (min)  =—Meta (min)

En la figura 19, se puede observar que el tiempo de cambio de referencia de producto de
roseo a producto limpio disminuye entre el mes de septiembre y el mes de enero en un 51,6%,
identificando que la disminucidn de este tiempo de cambio de referencia se da a partir del mes de
octubre, mes donde se inicia la implementacion del estandar de operacion.

Figura 20. Analisis de disponibilidad, paros planeados por limpieza. semana 4, enero 2026. Datos
recopilados en el software genial 10.

Analisis de Disponibilidad

&

Limpieza equipos producto roseado: 63,2% (99)



LEAN MANUFACTURING Y REDUCCION JORNADA LABORAL 51

Nota: elaborado a partir de la informacion de la empresa

En la figura 20, podemos observar que el 63.2% de los paros planeados por limpieza se
generan por la causal de limpieza de equipo por producto roseado, con un total de 99 minutos de
paro durante la semana 4 del mes de enero y una disminucion en ese tiempo de 52 minutos
comparando la semana 4 de septiembre y la semana 4 de enero, es decir que el tiempo de limpieza
en el cambio de referencia disminuyo un 34%. Lo cual se aprecia en la siguiente formula de mejora:

Minutos Actuales — Minutos en la mejora

% Mejora en tiempo = -
] P Minutos actuales

151 min — 99 min ) 52 10096 — 34 430%
151 min TR A e

% Mejora en tiempo =

Ecuacion (2).

Figura 21. Gréfico de disponibilidad de la maquina acomodadora. Semana 4, enero 2026. Datos
recopilados en el software genial 10.
Nota: elaborado a partir de la informacién de la empresa

Analisis de Disponibilidad
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En la figura 21 se puede identificar que la disponibilidad de la maquina acomodadora se
encuentra en el 84.5%, y en comparacién con la disponibilidad tomada en el mes de septiembre
aumento en un 9%, este aumento se debe a la disminucidn de los mini paros (paros menores a 3
minutos) los cuales disminuyeron en un 1.4%, los paros no planeados que disminuyeron en 1.9%
y a los paros planeados que disminuyeron un 5.8%.

En la figura 22 vamos a identificar que el Pareto de las causales de paros cambi6
notablemente de septiembre 2025 a enero 2026, siendo el alistamiento de isotanque la causal que

obtuvo la mayor mejora en disminucién de tiempos perdidos.

Figura 22. Tiempos de paro semana 4, enero 2026. Datos recopilados en el software genial 10.
Nota: elaborado a partir de la informacion de la empresa

1 Programados Limpiezo/Limpieza equipos 9908
producto roseado

2 Programados Cambio de referencia 97.30

3 Calidad Boquillas aspersion 88.79
obstruidas

4 Calidad Pan fresco 79.55

5 Programados  Alimentacion 41.17

6 Programados Alistamiento de 21.24

isotanque
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Figura 23. Alistamiento de isotanque — Evidencia fotogréfica ejemplificada — (Confidencialidad).
Nota: Foto tomada en &rea de produccion (Tajado y acomodado)

Otra de las mejoras realizadas en el proceso se ve en la figura 23 donde anteriormente se
tenian 161 minutos de paro x semana como se evidencia en la figura 1, debido a que anteriormente
cuando se acababa el aceite de un isotanque, tocaba parar la linea de tajado y acomodado para
meter el isotanque nuevo, en la actualidad se realiza este proceso como se ve en la figura 22, donde
por medio de un elevador se eleva el isotanque lleno y por medio de gravedad se descarga el aceite
al isotanque que esta conectado a la linea y de esta forma se pasé de 161 minutos de paro a 21,4

minutos de paro, es decir 86.7% de disminucion en tiempos perdidos por esta causa.

161 min — 21,4 min _, 139,6 min
161 min " 161 min

% Mejora en Tiempo= x 100% = 86,7%

Ecuacién

3)
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5. Conclusiones

1. La reduccion de la jornada laboral en Colombia, establecida por la Ley 2101 de 2021,
configura un desafio estructural para las organizaciones del sector industrial, al exigir el
sostenimiento de los niveles de productividad en un escenario de menos disponibilidad en tiempo.
En este contexto, la presente investigacion permitié que la implementacién de la metodologia Lean
Manufacturing constituye una estrategia efectiva de adaptacion, al enfocarse en la optimizacion de
procesos, la eliminacion de desperdicios y al aprovechamiento eficiente de los recursos
disponibles, sin generar incrementos en los costos laborales.

2. A partir del caso de estudio desarrollado en una empresa del sector alimentos, se
demostro que la implementacion de la metodologia SMED permitio optimizar significativamente
el proceso productivo, mediante la identificacion y eliminacion de actividades que no agregan
valor. Esta intervencion contribuyo a la reduccion de tiempos de alistamiento y a la mejora de la
eficiencia operativa, evidenciando el impacto positivo de las herramientas Lean Manufacturing en
la gestion de la produccion.

3. Lareorganizacion estratégica de utensilios y elementos de aseo dentro del area de trabajo
redujo los desplazamientos innecesarios del personal. Esta mejora incidid directamente en la
disminucion de tiempos improductivos durante los cambios de referencia, esto permitio un
incremento de la productividad y una mayor fluidez en la operacién de la linea.

4. La aplicacion de la metodologia “5S”, junto con la estandarizacion de los procesos
operativos, permitié fortalecer las condiciones de orden y limpieza en el entorno de trabajo. Como
resultado, se logré no solo una reduccion en los tiempos asociados a la busqueda de herramientas,
sino también una mejora en los niveles de seguridad y ergonomia, favoreciendo un ambiente

laboral mas eficiente y sostenible.
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5. En este sentido, los resultados obtenidos permiten concluir que Lean Manufacturing
trasciende su caracter operativo para consolidarse como una estrategia integral de gestion, capaz
de responder a los retos derivados de cambios normativos y de fortalecer la competitividad
empresarial en el largo plazo. En consecuencia, se valida que es posible compensar la reduccion
de la jornada laboral mediante el incremento de la eficiencia operativa, aportando un modelo
aplicable a otras organizaciones del sector industrial colombiano, especialmente aquellas

pertenecientes a la industria alimentaria.
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