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RESUMEN

El siguiente trabajo se basa en la realizacion de una propuesta para mejorar el sistema
productivo de la empresa Formas Continuas G.Q S.A.S. Para ello se hace uso de la
implementacion de la metodologia Lean Manufacturing que contiene una
caracterizacion y diagnéstico de toda la compafiia en operacion y tiempo de
produccion, para asi poder encontrar cuellos de botella haciendo uso de las
herramientas de ingenieria como lo son diagrama de Pareto, Ishikawa, diagrama de
flujo de proceso y VSM. Adicionalmente se caracteriza la empresa en cuanto a su
comportamiento actual en efectividad, y se opta por implementar la metodologia 5°S
con el fin de optimizar la productividad en reduccion de tiempos.

ABSTRACT

The following work is based on the realization of a proposal to improve the production
system of the company Formas Continuas G.Q. S.A.S. For this, the implementation of
the Lean Manufacturing methodology is used, which contains a characterization and
diagnosis of the entire company in operation and production time, in order to find
bottlenecks using engineering tools such as a Pareto diagram. , Ishikawa, process flow
diagram and VSM. Additionally, the company is characterized in terms of its current
behavior in efficiency, and it is decided to implement the 5'S methodology in order to
optimize productivity in time reduction.



INTRODUCCION

Es importante que los procesos y actividades de una empresa se caractericen por tener
una productividad que genere un desarrollo 6ptimo en el mercado, para esto es
fundamental que los desperdicios sea un factor de causa que afecte los procesos
teniendo en cuenta que estos no solo se presentan alli, ya que de no tener una
caracterizacion de estos procesos la organizacién va a obtener un impacto negativo
debido al aumento en los costos de la misma, ya sea en tiempo, operarios 0 materia
prima. Por esto mismo, la mejora continua utilizada como herramienta se convierte
en una necesidad de inversion significativa.

La empresa formas continuas GQ S.A.S esta posicionada en un centro comercial que
se caracteriza por el mercado de publicidad y disefio en el sur oriente de la ciudad de
Bogot4, en el sector del Ricaurte. Las actividades econdmicas de la empresa consisten
en la elaboracion de productos como facturas, recibos y membretes. La produccion
gue se evidencia en el sector donde se encuentran ubicados posee una demanda
significativa, pero a pesar de las contingencias que se han presentado a nivel nacional,
la empresa ha tenido un indice bajo de ventas y productividad, esto y con la gran
competencia que se tiene en el mercado es muy complicado para la compafia
mantener un desarrollo estable el mismo.

La metodologia Lean Manufacturing esta basada en una filosofia de trabajo con el
propésito de mejorar y optimizar el sistema de la produccion de una empresa, asi
mismo identificando cada uno de los desperdicios que se tienen y los factores que
intervienen en cada elaboracién de los bienes y servicios. Dicha metodologia Lean se
opta por ser implementada en la empresa mencionada anteriormente con el fin de
reducir el tiempo de cada uno de los procesos obteniendo asi una capacidad de
satisfaccion, desarrollo econémico, confiabilidad y calidad con los clientes. Los
procesos que se optimizaran en la empresa son los tres evidenciados en el catalogo
de ventas, los cuales son, la elaboracion de facturas, recibos y membretes.

Adicionalmente, se implementara la metodologia 5°S con el objetivo de tener una
organizacion que le permita a la empresa desarrollar sus productos con altos
estandares de calidad y accesibilidad a cada una de las maquinas, su respectiva
limpieza, el orden y la limpieza de la materia prima.



1. DEFINICION DEL PROBLEMA

1.1.Antecedentes del problema

La empresa Formas Continuas GQ S.A.S es una organizacion que se encuentra con
registro ante la DIAN y camara de comercio No:900807705 de propiedad del sefior
Reinaldo Gomez Quintero, identificado con cédula de ciudadania No. 52542507. Fue
fundada en el afio 2000 en la ciudad de Bogoté, Colombia, encargada de la produccion
y venta de cualquier tipo de articulos de publicidad para cada individuo, compaifiia u
organizacion que lo solicite. Formas Continuas empez0 sus labores y venta de sus
bienes y servicios en la localidad los Martires, exactamente en un centro comercial
especializado para este tipo de actividades llamado Artes Gréficas, con un niumero
aproximado de 20 trabajadores.
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Figura 1. Formas Continuas GQ SAS.
Fuente: Autoria propia
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Figura 2. Formas Continuas GQ SAS.
Fuente: Autoria propia

En el transcurso de los afios la empresa Formas Continuas se ha destacado por su
variedad de productos satisfaciendo la necesidad de sus clientes, debido a la
contingencia de la pandemia del Covid 19 que llegé a la ciudad en el afio 2020, la
compafiia se vio obligada a reducir sus niveles de produccion y quedarse con pocos
productos a comparaciéon de afios anteriores como los son recibos, facturas y
membretes



Tabla 1: Productos fabricados

Producto Descripcion

RECIBOS: Papel Bond, Tintas SA

FACTURAS Papel Bond o quimico, original y 2 copias,
algunas llevan trafico (hacia donde va
- ) dirigida) contabilidad, cartera ,etc.

- ; numeracion segun resolucién asignada
""" = ] por la DIAN

MEMBRETES Papel Bond original tamafio carta, 75 o 90
gramos, impreso a una, dos, tres tintas a
full color.

Fuente: Autoria propia

A partir del afio 2020 la pandemia del covid-19 afect6 de forma significativa a la
empresa, ya que no era necesario tener tantos trabajadores por la poca demanda que
habia lo que hizo que la cantidad de empleados que habia se redujeron a mas del 50%
guedando con 10 trabajadores.
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Gréafica 1. Ganancias/ano

La compariia a pesar de las dificultades que ha tenido que pasar debido a la crisis
econdmica en la pandemia ha designado sélo a personal capacitado que cumpla con
ciertas tareas especificas evitando asi un sobrecosto de personal, sin embargo, la
mayoria de los trabajadores tienen conocimiento de todo el proceso productivo que se
realiza en la empresa, ya que se puede presentar alguna contingencia por falta de
algun trabajador.

Tabla 2 . Personal encargado del proceso productivo

Personal Cargo Proceso

Disefiador Realizar el disefio de los
productos que se llevaran
a cabo.

Supervisor Verificacibon de que la

materia prima esté
completa para produccion.
Validar el estado de las
maquinas.

Realizar control del
proceso que se esta
llevando a cabo

Operario Controlar las maquinas
para realizacion de
productos que son
recibidos en cada orden.
Empacar los productos
terminados.

Fuente: Autoria propia

La productividad laboral es un indicador importante que se obtiene mediante los
diferentes gastos de capital, pero esta cumple una responsabilidad importante, ya
qgue, los diferentes trabajadores deben tener la capacidad para manejar y elaborar
como principales entes que intervienen en la produccion productos de calidad que
beneficien.



el crecimiento exponencial de la empresa a medida que va pasando el tiempo, por esto
mismo la empresa Formas Continuas GQ S.A.S al pasar por una situacion complicada
después de la pandemia evidenciada en el pais desde el afio 2020, debe enfocarse en
gue a pesar de que se vio obligada a despedir personal de produccion por falta de
ingresos econdmicos, de igual manera se debe mejorar la productividad y utilidad de
Su organizacion que se plantea reduciendo los costos evitando desperdicios sobre
produccién, mala organizacion de transporte y movimiento de los productos
permitiendo asi poder mantener o tener un margen de precio asequible para los
clientes y asi mismo se puedan recuperar las pérdidas mediante las utilidades
obtenidas.

1.2. Descripcion del problema

Con el fin de identificar el problema que presenta la compafiia se decide tomar un
periodo determinado que permitira evaluar el indice de productividad, este periodo
consiste en analizar los ultimos 4 meses del afio 2020 y 2021, ya que, el movimiento
econdmico y operacional de la empresa se tuvo en su mayor parte en los ultimos 4
meses de los afios mencionados anteriormente, por lo que se decide comparar su
nivel de efectividad en el proceso productivo en ese periodo para una mejor
comparaciéon en el comportamiento.

Para esto, se da uso del indicador OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia
General de los Equipos) que se basa en medir el proceso productivo para que este en
Optimas condiciones.

OEE VALORACION DESCRIBCION
SE PRODUCE IMPORTANTES
PERDIDAS ECONOMICAS

SE ACEPTA SI ESTAEN
65%-74% REGULAR PROCESO DE MEJORA, BAJA
COMPETITIVIDAD

0%-64% DEFICIENTE

CONTINUAN EN MEJORA,
75%-84% | ACEPTABLE COMPETITIVIDAD
LIGERAMENTE BAJA

85%-94% BUENA BUENA COMPETITIVIDAD

96%-100% | EXCELENTE ALTA COMPETITIVIDAD

Imagen 3: Ponderacion indicador OEE

Cabe resaltar que la calidad se obtiene a través de las piezas buenas vs a las piezas
totales, en cuanto a la velocidad se interpreta teniendo el parametro fabricado durante
la operacion con respecto a lo que se tenia de haber fabricado en la planeacion y la
disponibilidad es la diferencia dentro del tiempo de operacion y el tiempo de
planificacion.



Para calcular el indicador OEE (Overall Equipment Effectiveness) es necesario saber cual es
la disponibilidad de la empresa que se refiere al periodo en el que los equipos de produccién
estan en funcionamiento con respecto a los momentos en el que estos estan apagados, es
decir, la planificacion que se tiene para la elaboracion de los productos. Cabe resaltar que si
la produccion de la empresa es muy grande la disponibilidad ser4 mayor, de lo contrario sera
menor. Como segundo factor a tener en cuenta para medir el indicador es la calidad, la cual
consiste en el resultado de la diferencia entre el nUmero de productos 6ptimos que cumplan
con los estandares de calidad y la cantidad total de produccién que se realizo, con el fin de
llevar un control de cuales son las piezas defectuosas que no se pueden entregar al cliente
final.

La eficiencia es evaluada con respecto al ritmo de produccion y como esta varia a medida que
se realiza los productos, es decir, que el rendimiento de los procesos es comparado con la
cantidad que se podria hacer independientemente si algin producto no esta con la mejor
calidad, siendo la eficiencia un factor que pide el cumplimiento de los objetivos el cual es
producir

OEE MES DE SEPTIEMBRE PARA EL ANO 2020
PRODUCTOS 9000 MENSUALES
DIAS 26 AL MES TIEMPO TOTAL EN MINUTOS 9360
1 TURNO 6 HORAS TIEMPO PLANEADO 1560
COMIDA 60 MINUTOS T muerto/seg 105000
1 REUINION 20 MINUTOS
PRODUCCION 7000 MENSUAL
TIEMPO MIERTO 15 SEGUNDOS X PIEZA
DEVOLUCION 30 PIEZAS DEFECTUOSAS
TIEMPO DISPONIBLE/MIN 7800 DISPONIBILIDAD 0,775641
TIEMPO MUERTO / MIN 1750 EFICIENCIA 0,7777778
TIEMPO PORDUDCTIVO/MIN 6050 CALIDAD 0,9957143
OEE 0,600691 | 60%

Imagen 4: Indicador OEE mes de septiembre de 2020

OEE MES DE OCTUBRE PARA EL ANO 2020
PRODUCTOS 9000 MENSUALES
DIAS 25 AL MES TIEMPO TOTAL EN MINUTOS 9000
1 TURNO 6 HORAS TIEMPO PLANEADO 1560
COMIDA 60 MINUTOS T muerto/seg 90000
1 REUINION 20 MINUTOS
PRODUCCION 6000 MENSUAL
TIEMPO MIERTO 15 SEGUNDOS X PIEZA
DEVOLUCION 40 PIEZAS DEFECTUOSAS
I
TIEMPO DISPONIBLE/MIN 7440 DISPONIBILIDAD 0,7983871
TIEMPO MUERTO / MIN 1500 EFICIENCIA 0,6666667
TIEMPO PORDUDCTIVO/MIN 5940 CALIDAD 0,9933333
OEE 0,528710 | 53%

Imagen 5: Indicador OEE mes de Octubre de 2020



OEE MES DE NOVIEMBRE PARA EL ANO 2020
PRODUCTOS 9000 MENSUALES
DIAS 26 AL MES TIEMPO TOTAL EN MINUTQS 9360
1 TURND 6 HORAS TIEMPQO PLANEADO 1560
COMIDA 60 MINUTOS T muerto/seg 143000
1 REUINION 20 MINUTOS
PRODUCCION 7400 MENSUAL
TIEMPQ MIERTO 20 SEGUNDQS X PIEZA
DEVOLUCION 50 PIEZAS DEFECTUQSAS
TIEMPO DISPONIBLE/MIN 7800 DISPONIBILIDAD 0,68376068
TIEMPO MUERTO / MIN 2466,666667 EFICIENCIA 0,82222222
TIEMPC PORDUDCTIVO/MIN 5333,333333 CALIDAD 0,959324324
OEE 0,558405 | 55%
Imagen 6: Indicador OEE mes de Noviembre de 2020
OEE MES DE DICIEMBRE PARA EL ANO 2020
PRODUCTOS 9000 MENSUALES
DIAS 26 AL MES TIEMPO TOTAL EN MINUTOS 12480
1 TURNO 8 HORAS TIEMPQO PLANEADO 1560
COMIDA 60 MINUTOS T muerto/seg 60000
1 REUINION 30 MINUTOS
PRODUCCION 6000 MENSUAL
TIEMPO MIERTO 10 SEGUNDOS X PIEZA
DEVOLUCION 40 PIEZAS DEFECTUQSAS
TIEMPQO DISPONIBLE/MIN 10920 DISPONIBILIDAD 0,90842491
TIEMPO MUERTO / MIN 1000 EFICIENCIA 0,66666667
TIEMPO PORDUDCTIVO/MIN 9920 CALIDAD 0,99333333
OEE 0,601579 | 60%

Imagen 7: Indicador OEE mes de diciembre de 2020




1.3. Anélisis afio 2020:

La empresa Formas Continuas en el afio 2020 se vio afectada de gran manera por la
crisis sanitaria que se vivié en ese afo a nivel global con la pandemia del covid-19, ya
gue, gracias a esto, se tuvo disminuir el nimero de empleados y la forma de
produccién que se tenia debido a las pocas ventas que se presentaban. Esto se ve
reflejado en los ultimos meses del afio 2020 que a pesar de que no fueron los mas
criticos por la pandemia, fue el periodo donde la empresa puede ejercer su labor de
produccion y se empez0 a abrir el mercado para generar asi la economia. En el mes
de septiembre se evidencio un indicador OEE del 60%, lo que significa que le eficiencia
operativa que se tuvo en ese momento tuvo un déficit grande teniendo asi una
disponibilidad en un poco menos del 78%, una eficiencia en el mismo rango y una
calidad en la elaboracion de sus servicios del 99%.

Asi mismo en el mes de octubre los porcentajes variaron con respecto al afio anterior
ya que la disponibilidad aumenté dos puntos posicionandose en 79%, la eficiencia
disminuy6 en un 66% y la calidad tuvo un comportamiento similar en el 99%, estos
porcentajes se obtienen porque el tiempo muerto que se tenia dentro de la empresa
fue menor, como también el tiempo productivo dejando la elaboracion de los
productos con un portafolio mas bajo que enel mes anterior.

En cuanto al mes de noviembre del afio 2020 el indicador aumentd, pero no en un
namero tan significativo como el mes de diciembre, ya que por ser los dos ultimos
meses del afio la economia ya estaba estableciéndose de forma lenta, ocasionando
una gran disponibilidad en el mes de diciembre y un nivel de eficiencia mayor, haciendo
gue la empresa atienda las solicitudes que la demanda exige y obteniendo asi un
posicionamiento superior que recupere el déficit que dejé el cierre de actividades en
ese mismo afo.

los porcentajes variaron con respecto al afio anterior ya que la disponibilidad aument6

dos puntos posicionandose en 79%, la eficiencia disminuyd en un 66% Yy la calidad

tuvo un comportamiento similar en el 99%, estos porcentajes se obtienen porque el

tiempo muerto que se tenia dentro de la empresa fue menor, como también el tiempo

productivo dejando la elaboracién de los productos con un portafolio mas bajo que en

el mes anterior.

En cuanto al mes de noviembre del afio 2020 el indicador aumentd, pero no en un
numero tan significativo como el mes de diciembre, ya que por ser los dos ultimos
meses del afio la economia ya estaba estableciéndose de forma lenta, ocasionando
una gran disponibilidad en el mes de diciembre y un nivel de eficiencia mayor, haciendo
gue la empresa atienda las solicitudes que la demanda exige y obteniendo asi un
posicionamiento superior que recupere el déficit que dejé el cierre de actividades en
ese mismo afo.



OEE MES DE SEPTIEMBRE PARA EL ANO 2021
PRODUCTOS Q000 MENSUALES
DIAS 26 AL MES TIEMPO TOTAL EN MINUTOS 12480
1 TURNO g HORAS TIEMPO PLANEADO 1560
COMIDA 60 MINUTOS T muerto/seg 127500
1 REUINION 20 MINUTOS
PRODUCCION 8500 MENSUAL
TIEMPO MIERTO 15 SEGUNDOS X PIEZA
DEVOLUCION 30 PIEZAS DEFECTUOQSAS
TIEMPO DISPONIBLE/MIN 10920 DISPONIBILIDAD 0,8054029
TIEMPO MUERTO / MIN 2125 EFICIENCIA 0,9444444
TIEMPO PORDUDCTIVO/MIN 8795 CALIDAD 0,9964706
OEE 0,757974 | 75%
Imagen 8: Indicador OEE mes de septiembre 2021
OEE MES DE OCTUBRE PARA EL ANO 2021
PRODUCTOS Q000 MENSUALES
DIAS 26 AL MES TIEMPO TOTAL EN MINUTOS 12480
1 TURNO g HORAS TIEMPO PLANEADO 1560
COMIDA 60 MINUTOS T muerto/seg 70000
1 REUINION 20 MINUTOS
PRODUCCION 7000 MENSUAL
TIEMPO MIERTO 10 SEGUNDOS X PIEZA
DEVOLUCION 30 PIEZAS DEFECTUDSAS
TIEMPQ DISPOMNIBLE/MIN 10920 DISPONIBILIDAD 0,8931624
TIEMPO MUERTO / MIN 1166,666667 EFICIENCIA 0,7777778
TIEMPO PORDUDCTIVO/MIN 9753,333333 CALIDAD 0,9957143
OEE 0,691705 | 69%

Imagen 8: Indicador OEE mes de octubre 2021




OEE MES DE NOVIEMBRE PARA EL ANO 2021
PRODUCTOS 9000 MENSUALES
DIAS 26 AL MES TIEMPO TOTAL EN MINUTOS 12480
1 TURNO 8 HORAS TIEMPO PLANEADO 1560
COMIDA 60 MINUTOS T muerto/seg 117000
1 REUINION 20 MINUTOS
PRODUCCION 7800 MENSUAL
TIEMPO MIERTO 15 SEGUNDOS X PIEZA
DEVOLUCION 50  PIEZAS DEFECTUOSAS
TIEMPO DISPONIBLE/MIN 10920 DISPONIBILIDAD 0,82142857
TIEMPO MUERTO / MIN 1950 EFICIENCIA 0,86666667
TIEMPO PORDUDCTIVO/MIN 8970 CALIDAD 0,99358974
OEE 0,707341 | 70%

Imagen 8: Indicador OEE mes de noviembre 2021

OEE MES DE DICIEMBRE PARA EL ANO 2021
PRODUCTOS 9000 MENSUALES
DIAS 25 AL MES TIEMPO TOTALEN MINUTOS 12000
1TURNO 8 HORAS TIEMPO PLANEADO 1560
COMIDA 60 MINUTOS T muerto/seg 127500
1REUINION 20 MINUTOS
PRODUCCION 8500 MENSUAL
TIEMPQ MIERTO 15 SEGUNDOS X PIEZA
DEVOLUCION 30 PIEZAS DEFECTUOSAS
TIEMPO DISPONIBLE/MIN 10440 DISPONIBILIDAD 0,796455939
TIEMPO MUERTO / MIN 2125 EFICIENCIA 0,924444444
TIEMPO PORDUDCTIVO/MIN 8315 CALIDAD 0,996470588
OEE 0,749554 [ 74%

Imagen 8: Indicador OEE mes de diciembre 2021

Analisis afo 2021:

Después de una recuperacion progresiva en el afio 2020, la empresa Formas
Continuas siguié manteniendo ese indice ascendente en el afio 2021, por eso mismo
al cerrar de este afio las ventas estaban mas controladas y obteniendo una estabilidad
financiera favorable. En el mes de septiembre del afio 2021 la disponibilidad estaba
mucho mas alta que en el mes de septiembre del afio anterior ocasionando un tiempo
total en minutos de 12480, dejando un tiempo productivo de 8725, asi mismo en la
eficiencia de la produccion el valor fue favorable y la calidad como en los meses
anteriores se mantuvo, esto deja en evidencia que a pesar de que haya una variacion
en los otros dos factores que afectan el indicador, la calidad es para la empresa un
valor fundamental que no se debe perder a pesar de la circunstancias . En cuanto al
mes de octubre se present0 algo particular, ya que en los analisis anteriores se puede
evidenciar que a medida que pasa el tiempo el indicador va mejorando, pero en estos
dos meses se presento lo contrario, ya que el indicador OEE en septiembre fue mejor
gue en octubre, esto se debe a que a pesar de que la disponibilidad en octubre fue
mejor, la eficiencia presento una baja importante haciendo que su produccion no fuera
la mas Optima a lo que se esperaba, ya sea por falta de ventas, preparacién de los
empleados o retrasos en las maquinas que ocasionaron lo anterior mencionado.



Para el mes de noviembre y diciembre el indicador fue parecido, ya que en noviembre
la disponibilidad fue mayor a la del mes siguiente, pero la eficiencia fue el factor
fundamental que hizo que el mes de diciembre tomara este indicador mas alto. Este
quiere decir que es de suma importancia mantener cada factor, porque asi la mayoria
este Optimo y hay uno no tan alto, el indicador va presentar un comportamiento
diferente que afecta el total general, también cabe resaltar que, en cuanto a la calidad
de los productos, el indicador siempre reflejo6 un buen desempefio y esto se ve muy
evidenciado en la diferencia que hay entre el indicador medido en diciembre del afio
2020 y el afio 2021.

Este indicador OEE es muy importante porque asi ya se da por hecho que las
empresas tuvieron un impacto negativo en sus producciones debido a la pandemia, la
recuperacion econémica en tan solo un afo es significativa y muestra que el mercado
de la publicidad en la actualidad sigue siendo un negocio muy rentable que vale la
pena innovar y transformar para que cada vez sea mejor.



Arbol del problema
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Imagen 12: Arbol del problema

La deficiencia del proceso productivo de una empresa se puede generar por varias
causas que hagan que la efectividad en las actividades econémicas y de produccion
de la compairiia no sean 6ptimas, una de estas pueden ser la falta de preparacion por
parte de los entes que hacen parte de la produccion de la compafiia, ya sea por manejo
de una maquina o por parte de conocimiento de los procesos que se realizan en la
misma, otro factor fundamental por lo que se podria afectar la productividad es la falta
de organizacion que se tiene en la empresa, ya que al no tener una ubicacién
establecida separado por materiales, actividades y areas, la empresa puede perder
tiempos y malgastar recursos significativamente tanto en sus empleados como en la
parte econdémica de la compafila. Asi mismo la comunicacion debe tener una
importancia significativa porque al tener un trabajo en equipo donde todos los
empleados tengan el conocimiento de los objetivos y metas establecidos de la
empresa, el desarrollo productivo de la misma puede aumentar cada vez mas hacia la
mejora continua.

2.Pregunta de investigacion

¢, Coémo mejorar el sistema productivo de la empresa Formas continuas GQ SAS en
términos de productividad y eficiencia haciendo uso del lean Manufacturing



3. JUSTIFICACION

Es de suma importancia para una empresa reducir los costos de producciéon en la
realizacion de sus diferentes bienes y servicios, ya que al tener costos bajos la
productividad que se obtiene crece en beneficio no solo para la empresa sino también
para la venta de los productos en el mercado [1]. Las medidas de productividad que
se necesitan en la empresa va muy ligada principalmente a saber qué es lo que se
esta haciendo en la compaiiia, pero los indices y los indicadores de resultados que se
pueden obtener pueden ser diferentes y variar en cada estudio, ya que la productividad
se evidencia desde el &mbito laboral, operacional y del manejo de los servicios que se
ofrecen[2].

Dentro de la empresa Formas continuas GQ S.A.S. es necesario tener claro que para
lograr los objetivos de reducir los costos de produccion es importante saber como es
la forma de manejar y producir el inventario que se obtiene mensualmente en la
compafiia, ya que la empresa puede llegar a tener un desperdicio de materia prima
gue no es posible reutilizar y por el cual se estan perdiendo recursos econémicos
evitando tener una productividad y rentabilidad buena, entonces al medir exactamente
gué es lo que se necesita en la produccion de los articulos que se venden se va a
evidenciar un indice mas bajo en lo que se debe invertir para adquirir la materia prima
con los proveedores.

Asi mismo los costos se reducen dentro de la empresa exactamente en el movimiento,
tiempo y transporte dentro del area de produccion, por ende, revisar aspectos como el
transporte puede generar sobrecostos o dafio en el producto [3]. También es valioso
tener el tiempo en un control estandarizado para no gastar tantos recursos, ya que al
tener una estandarizacion de las producciones se sabe la capacidad que tiene una
empresa para producir y satisfacer la demanda que se tiene y no malgastar esfuerzos
teniendo una sobreproduccién en productos que se pueden realizar antes teniendo un
costo claro para su venta [4].

Como bien es claro que los desperdicios en la produccion aumentan los costos[5], también
es fundamental entender que en la elaboracién de productos no sélo en las maquinas puede
existir algunos desperdicios, sino también en el personal humano, ya que puede haber la
posibilidad que existan defectos, ya sean en las caracteristicas de los bienes y servicios 0 en
la forma de hacerlos, esto afecta significativamente los costos porque si la empresa desea
crecer y tener buena calificacion por parte de los clientes se debe entregar productos
terminados de calidad, lo que obliga a repetir el proceso, de igual manera es de suma
importancia saber los riesgos que pueden ocurrir al desarrollar una propuesta del sistema
productivo para los procesos de la empresa, uno de los riesgos mas representativos es el
factor tiempo, ya que al tener un sistema de produccion nuevo mas automatizado y productivo
puede ocasionar un desconocimiento por parte de los trabajadores u operarios que
intervienen en la fabricacion de los productos o servicios que se ofrecen, debido a esto se
puede generar una desorganizacion y por ende un mal desempefio por parte de la empresa

[6].



4. OBJETIVOS

4.1 Objetivo General

Realizar una propuesta para el mejoramiento del sistema productivo de la empresa
Formas Continuas GQ S.A.S.

4.2 Objetivos especificos:

Caracterizar las operaciones que componen el sistema productivo de la empresa,
a través de herramientas de ingenieria para identificar oportunidades de mejora.

Proponer alternativas y metodologias de mejora para el proceso de produccion de
la empresa formas continuas GQ S.A.S usando las herramientas de lean
manufacturing.

Formular un plan de implementacién que mejore la efectividad de la produccion.



5. MARCO REFERENCIAL.

5.1 Marco teérico

Para la propuesta de mejora del proceso productivo de la empresa Formas Continuas
GQ S.A.S se toma como referencia metodologias y proyectos que tienen como
objetivo mejorar los procesos productivos de una compaiiia, donde se evidencian
casos de uso utilizando las herramientas de ingenieria como lo son Lean
manufacturing, kaizen entre otros.

5.1.1 Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing da origen en japon a finales del siglo XIX, este método empez6
en una industria textil donde se encontraba Sakichi Toyoda un inventor en los cuales
desarroll6 un telar automéatico, este invento hizo que despegara para que fuera
reconocido como el rey de los inventores. En el afio 1929 Sakichi Toyoda decidié
enviar a su hijo Kichiro para Inglaterra donde iba a obtener los derechos de la patente
de los telares, gracias a ese dinero se hizo una inversion en la fundacion Toyota Motor
Corporation[17]

Kichiro fue el fundador de Toyota ya que su padre Sakichi lo influyd, estudi6 ingenieria
mecanica y se especializd en la tecnologia del motor. Se fund6é en 1933 con una
caracteristica especial y era que tenian espiritu de lograr producciones sin pérdidas,
ya en el afio 1948 Kiichiro decidié poner en direccién a su sobrino Eiiji Toyoda, esto
fue boom ya que se logré poner la compafiia en frente de cualquier sector de
automocién a nivel mundial [18] , ya que incorporaron nuevos conceptos dandole un
giro a la produccion, el cual implementaron el método del Just.in-Time (JIT) que
basicamente consiste en contar con lo justo y necesario para la cantidad de un dicho
producto, en el momento y lugar justo, eliminado cualquier elemento que no aporte a
la produccion. [19]

Sin embargo, este modelo originado en japon logro llegar a occidente en los afios 90
de la mano del libro “The Machine That Changed The World” donde dichos autores
como lo son Wornak y Jones explican las caracteristicas para el sistema de produccion
renovado, basado que flexibilidad, eficiencia y calidad, donde lo mas importante es
que logran abarcar por primera vez el concepto de Lean Manufacturing [20].

La metodologia Lean Manufacturing hace énfasis en observar aquello que no se esté
realizando de una manera adecuada, es por ello que se debe ir eliminando en lo mas
posible las causas de los efectos [21]. Para lograr alcanzar dicho objetivo es necesario
empezar a aplicar un conjunto de técnicas que logren cubrir todas las areas operativas
de fabricacion, gestion de la calidad, flujo interno de produccién, mantenimiento y
gestion de la cadena de suministro.



Lean se caracteriza por ser una aplicacion sistematica ya que dentro de la metodologia
se encuentran un conjunto de técnicas de fabricacion que buscan mejorar los procesos
de forma continua mediante la reduccion de cualquier tipo de desperdicios, se enfoca
principalmente en la creacion de flujo para asi lograr entregar el maximo valor para
cada uno de los clientes [22]. Es por esto que es de suma importancia identificar los
tipos de desperdicios que pueden llegar a existir habitualmente en una produccion,
como lo pueden ser: inventario, tiempo de espera, transporte, exceso de procesado,
defectos y sobreproduccion, movimiento [23].

El sistema de produccién toyota es conocido porque infieren en la participacion de
cada uno de los empleados para la solucidén de problemas que surgen cotidianamente
en el trabajo [24], estos se identifican observando a los trabajadores y haciendo uso
de herramientas como 5’s, diagramas de flujo de valor, estandarizacion. por ende, es
necesario entender las definiciones de las mudas que se explican a continuacion: [25]

Inventario: Los desperdicios que son ocasionados normalmente por los
inventarios es tener mas de lo necesario, eso hace que haya una
acumulaciéon de material antes y después del proceso, esto indica que el
proceso de produccion no sea de manera continua.

e Movimiento: Un movimiento el cual no es importante para poder realizar o
completar una actividad de la manera mas correcta posible, especificamente
los movimientos que son realizados por el personal, es decir: tener que
desplazarse para buscar un material que necesite el momento del proceso.

e Tiempo: El tiempo de espera serd inmediatamente un desperdicio total ya
gue este genera un proceso ineficiente en el area de produccion, algunos
operarios estaran sin hacer nada mientras los demas en otra area se veran
afectados siendo saturados de trabajo.

e Transporte: ElI movimiento de material innecesario, ya que todas las
magquinas de produccién deben estar ubicadas de la mejor manera posible
para que junto con las lineas de produccién puedan fluir directamente desde
una estacion de trabajo a la siguiente sin necesidad de esperar las colas de
inventario.

e Defectos: Es muy comun tener errores en la compafiia, pero la mayoria de
los desperdicios es causada por lo mismo. ya que significan que hay una gran
pérdida por no haber realizado una actividad correctamente en el proceso
productivo la primera vez, es por esto que se sugiere que los procesos
productivos sean disefiados con prueba y error para asi mismo conseguir
acabados con una buena calidad, asi mismo eliminando cualquier necesidad
de re trabajo.

e Procesos: Cuando se hace mas de lo necesario para el trabajo existe una
muda de proceso ya que no agrega valor porque el cliente no esta dispuesto
a pagar.

e Sobreproduccion: Un parecido con el desperdicio de procesos que es hacer

mas de lo necesario pero esta vez implica y tiene relaciéon con los inventarios,

defectos y procesos. ya que, si se producen componentes adicionales, se
aumenta el inventario. Por dltimo, cabe resaltar que la gran cantidad de
unidades defectuosas llevara a cabo una sobreproduccion.



5.1.2 Pilares TPM

TPM cubre toda el area de operaciéon la TPM (Mantenimiento productivo total) se
involucra especificamente en toda el area de operaciones son procesos muy
importantes en los cuales debemos apoyarnos para llevar a cabo una mejora en un
sistema de produccién dentro de una organizacionestos pilares son 8, los cuales son:

e Mejoras enfocadas: Es encontrar una oportunidad de mejora dentro de la
planta, lo que abarcaria en reducir o eliminar un desperdicio, para esto se
pueden utilizar herramientas como lo son el mapa de cadena de valor y teoria
de restricciones

e Mantenimiento autbnomo: Se basa en que la compafia puede llegar a
una capacidad maxima solo si los operarios encargados de realizar el
mantenimiento ocupan gran parte del personal que interviene en la
produccion, lo que hace que toda la compafiia se vea involucrada y tengan
un sentido de propiedad por cada maquina o proceso que alli se realice.

e Mantenimiento planificado: Este pilar consiste en tener el equipo en un
estado optimo por medio de una serie de tareas sistematicas, con el fin de
evitar paradas innecesarias y asi poder lograr una mayor disponibilidad
mejorando la productividad y para lograrlo se establecen algunas medidas
como lo son:, para asi lograr planear los mantenimientos que van a llegar a
disminuir los costos y de igual manera la incrementacion de la disponibilidad,
para ello se necesita disefiar planes de accion, tener un control de los
repuestos y stock, perfeccién de analisis, entre otros.

e Mantenimiento de calidad: Este pilar se basa en saber exactamente, qué
productos se pueden hacer, con que tolerancia se puede trabajar y asi mismo
identificar cuantos defectos salen en cada proceso de produccion. Algun
defecto de maquina. problema material o simplemente problema personal.

e Prevencién del mantenimiento: Se planifica e investiga sobre una nueva
magquinaria que ingresara a la compafia. Para ello se debe redisefiar o
disefar procesos, verificacion de nuevos proyectos, realizar y evaluar test de
operaciones para gue finalmente se pueda dar uso de la maquinaria y asi
lograr reducir a futuro posibles fallas o averias en el equipo. Estas técnicas
se basan en la teoria de la fiabilidad.

e Actividad administrativa y de apoyo: Tiene como objetivo principal que las
mejoras que se realicen en la parte operativa lleguen a toda el area
administrativa con el fin de apropiar nuevos cambios y poder adaptarlos, Se
usa el mapa de cadena de valor transaccional para encontrar oportunidades,
y luego de ello poder lanzar proyectos para mejorar tiempos y errores.

e Formacion y adiestramiento: Este pilar busca estar de acuerdo en lo que
necesita la planta y la compafiia ya que mucho de los desperdicios se deben
a las personas gue no estan bien capacitadas.

e Gestidon de seguridad y entorno: Hay que tener estudios de operatividad
gue se combinen con estudios de prevencion de accidente, para asi tener un
analisis de riesgos de seguridad en los estudios de tiempo y movimientos.



LEAN MANUFACTURING

VSM: value stream map; SMED: single-minute exchange of die; TPM: total productive maintenance; KPI: key

Imagen 13: Pilares lean



5.1.3 Ingenieria de procesos:

En cuanto a la ingenieria de procesos se puede definir como organizacién, planeacion,
disefio y desarrollo del sistema productivo, por ende, la ingenieria de procesos es el
area mas importante de una organizacion ya que es la responsable del desarrollo de
los procesos que puedan existir dentro de la misma, donde esta compuestos por
operaciones y actividades que tiene como objetivo obtener un producto totalmente
desarrollado [7].

La ingenieria de procesos tiene como objetivo principal garantizar que la empresa
alcance los maximos resultados. Los procesos son realizados por diferentes personas
responsables de cada fase del proyecto, con este fin, la ingenieria de procesos aplica
reglas y principios para simplificar o mejorar un proceso dado. ya que basicamente es
el método encargado de analizar, modificar y mejorar los procesos para mejorar el
rendimiento, para esto existen varias herramientas que ayudan a evaluar y mejorar los
procesos productivos de una organizacion [8].

5.1.4 Diagrama de Flujo de Valor (Value Stream Mapping, VSM)

El diagrama de flujo de valor es una herramienta donde su principal funcién es ver,
entender e identificar todos los desperdicios para poder llegar a obtener una ventaja
competitiva y evitar fallos en el proceso. Incluye un lenguaje dentro de la organizacién
para la mejora de la efectividad de los procesos [9].

Es importante resaltar cada secuencia de los procesos que son necesarios para
generar un impacto sobre el cliente, la técnica del diagrama de flujo de valor es como
su nombre lo indica diagramar o dibujar un mapa donde se evidencien los recursos e
informacion disponible en el flujo de proceso[10]por ende se evidencia desde que se
recibe la materia prima desde el proveedor hasta cuando se hace la respectiva entrega
del producto terminado al cliente con la finalidad de reducir y eliminar desperdicios.

Para la aplicacion del diagrama de flujo de valor es necesario aclarar algunos
conceptos como: [11]



Produccidn lead time: Tiempo en el cual inicia desde que se solicita el pedido hasta
gue esté listo para su envio al cliente o embalaje.

Reprocesados: Es la cantidad de unidades que deben ser reprocesadas por ende el
tiempo de entrega sera mayor.

Tamafo de lotes o Batch size: La cantidad de unidades que se realizan en
determinado tiempo

Processing time: Es el tiempo que el trabajador tTiempo de ciclo o cycle time:iene
estipulado para culminar su tarea.

Takt Time: Se denomina task time a la relacion que se tiene con la demanda del
cliente, pero especificamente en las unidades de medida que se deben realizar para
ser procesadas en una produccion.

Tiempo disponible de equipo, working time available o uptime: Se refiere al tiempo
gue tiene una actividad en un plazo determinado ya sea dias, meses o afios donde se
evidencia descansos, reuniones o cualquier tipo que logre perturbar el tiempo de
trabajo.

Demanda: La demanda se denomina al nimero de productos necesarios para
abastecer las necesidades de las personas y organizaciones que adquieren dichos
productos.

Cuando se logra detectar el proceso el cual se va a analizar posteriormente se se
identifica las actividades que se realizan en el flujo de valor las cuales serian las que
afiade valor agregado y por ende el cliente tiene la disposicion de pagar por ellas ya
gue cumplen con el objetivo de satisfacer las necesidades del mismo[12], de igual
manera dentro de algunas actividades identificadas puede que no exista un gran valor
para el cliente pero si a la empresa en el punto de vista funcional y econémico.

Diagrama De Causa Y Efecto (Método Ishikawa):

El diagrama de Ishikawa tiene dos puntos de vista para definir y dar analisis en
profundidad de la causa y el impacto del problema, fuentes y formas de causarlas, es
decir, resolver problemas en primer lugar [13].

Basicamente, las organizaciones a menudo enfrentan diferentes aspectos la influencia
gue puede causar el problema sobre el que se ha seleccionado el grupo factores del
problema, se basaran en la desventaja en la organizacion.

La herramienta identifica el analisis de tendencias y su distribucion de cada uno de los
datos, cuyo objetivo principal es analizar dichos convenientes y tomar acciones para
lograr implementar soluciones[14]



Existen varios tipos de diagrama causa y efecto, en este trabajo se explicara el método
de las 6m ya que es la forma mas comuan las 6m son: [15]

I Mano de obra: Se tiene en cuenta todos los aspectos relacionados con
las persona y mano de obra donde las preguntas relacionadas mas
frecuentes son: ¢Estdn capacitados los trabajadores? ¢Se ha
seleccionado a la persona adecuada para el trabajo? ¢Los empleados
estan motivados y motivados para trabajar? ¢Pueden los empleados
demostrar habilidades en el trabajo?

I Maquinaria: Cuando se habla de maquinas, se refiere a infraestructura.
Habla de todas las herramientas que necesitamos para crear el producto
final. Una pregunta comun sobre software, hardware, maquinaria de
produccion, etc. es: ¢es capaz de realizar su funcion? ¢Qué es el
rendimiento? ¢Como estd la situacion? ¢Hay repuestos? ¢Se ha
actualizado a la ultima version?

1 Métodos: Se evalla la forma en la que se hacen las cosas. Entonces,
cuando evaluamos métodos, evaluamos si la forma en que llevamos a
cabo nuestras actividades se traduce en resultados, por lo que tratamos
de encontrar errores en la implementacion, las cosas que estan causando
el problema.

i Medicién: Todo lo que se hace en torno a la inspeccion, las diferentes
medidas con que se trabajan, el aseguramiento de la calidad, calibracién,
tamafio de muestra, error de medicion.

I Materia prima: Se evalua todo lo relacionado con los materiales de la
empresa, desde los que se utilizan para entregar el producto final hasta
los que se utilizan para la limpieza de bafios. Todo es todo. Preguntas
frecuentes sobre proveedores, variacion de propiedades 'y
especificaciones del material, consistencia del material, facilidad de
trabajo.

I Medio ambiente: El medio ambiente es un estado, un entorno en el que
una persona trabaja. Donde se puede encontrar desde la cultura
organizacional, clima organizacional hasta la iluminacion, calefaccion,
ruido, nieve... son todos aspectos ambientales que se tienen en cuenta.

A Continuacion, se muestra la esquematica del diagrama causa y efecto:



5.1.5 Diagrama Causa y efecto
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5.1.6 Analisis de riesgos en el sistema productivo:

El andlisis de riesgos en el sistema productivo de la empresa se fundamenta en saber
y conocer cuales son esas acciones o actividades que pueden afectar la produccion
de la compafiia generando un mal desempefio de esta [26]. La planificacion de los
riesgos se basa en garantizar que el nivel, el tipo y la visibilidad de los objetivos de una
implementacion del sistema productivo estén de acuerdo con lo que se quiere llegar
con la empresa y como esta va a tener buenos indices de productividad obteniendo
una organizacion estratégica de sus bienes y servicios [27].

Una planificacion del sistema productivo de la organizaciéon es buena cuando se es
cuidadoso y explicito, asi se aseguran las posibilidades de éxito de los demas
procesos de la Gestion de Riesgos de lo que se quiere implementar y desarrolla en la
compafiia [28]. Cuando se estudian los riesgos de los sistemas de produccién es
clave destacar estos riesgos con un valor numérico [29], para de esta manera tener
claro cuales son los factores mas relevantes y con mayor posibilidad de que afecten
alguna operacion, asi mismo poder tomar decisiones con mayor facilidad y certeza
de que se esta abarcando los riesgos mas importantes y prevalentes cuando hay una
incertidumbre con indice alto. Esta cuantificacion de los riesgos se puede analizar
con el tipo de probabilidad de cada uno, su ocurrencia, su probabilidad optimista,
pesimista y promedio, en donde se establece una probabilidad cercana a la realidad
[30].



5.1.7. Método Kaizen

El método Kaizen da su origen principalmente en Japon tras la segunda guerra mundial
en el aflo 1945 [31], ya que en este pais se vivia una situacion muy critica causada por
esta guerra lo que ocasiona alta escasez de produccion y rentabilidad en las fabricas,
porque los productos que producian no contaban con una buena calidad para tener
una adquisicion alta de clientes, también para esta época en el pais no existian las
suficientes materias primas y con ella una escasez de energia en todo su territorio.
Por esto mismo los empresarios y cientificos de la época en este pais se
concientizaron que era de suma importancia generar una nueva idea o establecer una
nueva forma de producciéon dejando a un lado los modelos tradicionales para evitar el
desgaste y desperdicio de los productos por falta del factor atractivo que generara
demanda, lo que dio origen a la JUSE (Union Japonesa de cientificos e Ingenieros)
[32].

Esta union japonesa de personas especializadas en el campo de la produccién tenia
como principal objetivo estar y mantenerse a la par en la competencia con los demas
paises y continentes en el mercado promoviendo nuevas metodologias en el uso de
indices y estadisticas para mantener un control constante de la calidad de las lineas
de produccion y con ello de los bienes y servicios que ofrecian las empresas.[33] Al
momento de que este pais Japon propuso y empezé a implementar el método Kaizen
que representa dos palabras especificamente “Kai” “Zen” que traducidas al espanol
son “Cambio” y “Mejor"[34] KAIZEN haciendo referencia a una mejora continua, sus
empresas y el mercado en general crecio de una manera significativa pasando de ser
un pais con déficit en sus producciones a ser uno de los mejores productores y lideres
de la economia y el mercado mundial

El método Kaizen a lo largo de los afios ha generado diferentes practicas en varios
autores o cientificos que lo han adoptado de la manera oriental y Japonesa, por esto
mismo es que ha sido un método muy estudiado y verificado para hacer crecer o
mejorar una empresa o linea de producciéon de las mismas aumentando su mercado,
por ejemplo en 1994 los autores Tanner y Roncati realizaron un estudio enfocandose
en el analisis completo de forma empirica en una organizacion de catéteres
intravenosos llamada Jhonson and Jhonson Medicals Criticon Vascular Access Facility
[35]KAIZEN donde se realizaron métodos y técnicas como mejoras para equipos y
estandarizacion de los mismos, control de calidad y JIT (Just in time) en sus
producciones y productos lo que arrojé unas soluciones y conclusiones significativas
como mejorar todos los aspectos de la organizacion mediante de Kaizen gestionando
asi el cambio cultural y el enfoque de los procesos por parte de las maquinas y equipos
utilizados en los mismos vinculando asi metas que se deben llegar a cumplir en un
determinado tiempo ya estandarizado.



Aunque unos afios antes especificamente en el afilo 1990 se evidencié una técnica
muy comun adoptada por Japan Human Relations Association (Asociacion de
relaciones humanas de japon) donde se realiza una practica de Kaizen Teian en el
método Oriental[36], este método tiene como caracteristicas producirse no solo por
un sistema de organizacién y control ya establecido sino también por la gestion de un
sistema de participacion por parte de los empleados y miembros de la empresa
desarrollando asi las habilidades que deben tener los jefes o el departamento de
gerencia para capacitar y ensefiar a sus empleados practicas para el crecimiento de
la compafiia estando asi todos involucrados en la misma, también acompafiados de
una incentivacion para alcanzar metas u objetivos en donde no necesariamente sea
monetaria sino siendo impulsado también por politicas y participacion en diferentes
puestos o departamentos de la empresa [37].

También en 1997 otra técnica fue empleada de forma conceptual con un enfoque
orientado a los principios rectores, en donde se usan herramientas como diferentes
mecanismos de mejora divididos o clasificados en equipos de amplio enfoque de la
MC y con sus equipos organicos, también en equipos de tareas pesadas y de fuerza,
y finalmente circulos de calidad estas herramientas de Kaizen arrojan en este caso
conclusiones contundentes en cuanto a que este método se puede usar para orientar
procesos dentro de una compafiia, en la verificacién de estos para asi proporcionar
mejoras en sus indices y estandares, y también en el seguimiento de los individuos
que intervienen en la empresa con sus procesos.

En el afilo 2003 gracias al autor Lareu en una aproximacion practica de office Kaizen
se evidencia que las caracteristicas y elementos se basan en una metodologia que es
denominada por este mismo autor como SLIM-IT[38] KAIZEN donde entran a colacion
diferentes mecanismos con el fin de generar a las empresas o compafiias un indice
mas bajo de sus costos de produccion, de operacion y de toda la gestion en general,
esta agrupacion de los elementos necesarios para realizar esta metodologia constan
de “Structure, Lean daily management system, Metrics, mentoring, tools, Training,
Teamwork and information Technology” (“Estructura, Sistema de gestion diaria Lean,
Métricas, mentoring, herramientas, Formacion, Trabajo en equipo y Tecnologias de la
informacién) [39].

Al realizar una disminucién de costos se deben tener unas herramientas Kaizen como
redisefio de cada uno de los procesos con sus debidos planes de accidén para
satisfacer la produccién deseada con las mejores pertinentes, estas mejoras también
van ligadas a la realizacidon de estadisticas y de tecnologias de informacion para llevar
un control de la empresa, también se debe realizar Value Stream Mapping que
traducido al espafol es mapeo de flujo de valor con el mismo fin mencionado
anteriormente



Un poco de afios mas adelante exactamente en el 2007 gracias al autor lamado Manos
se realizé en enfoque de estudio conceptual comparativo entre los eventos Kaizen y el
Kaizen centrado en la fase Japonesa con las caracteristicas de que hay equipos de
mejora con costos bajos y un indice bajo de mejoras en el transcurso del tiempo
volviendo algo constante y monoétono este enfoque se utilizaron técnicas comoponer a
estandarizar las producciones, la implementacion de las 5S y una gestion
generalizada de flujo. ( ver punto 4.3.2)

También en 2008 el autor Aoki realizé un proceso de produccién y construccion de las
capacidades de la organizacién donde se evidenciaron una serie de fases para la
solucion de descontrol y mal plan estratégico de las producciones los cuales abarcan
un amplio campo desde la estrategia y el nivel que se tenga de la misma hasta el logro
gue se tiene teniendo conocimientos del aprendizaje organizacional, usando la
estandarizacion, las responsabilidades de funciones dirigidas a cada miembro de la
empresa u organizacion, la Inter funcionalidad y las medidas de comunicacion entre
cada sector [40].

Kaizen aparte de tener diferentes técnicas en la parte de produccién y mejoramiento
de flujos, se enfoca también en una filosofia gerencial donde se basa en que cada ente
o individuo de la organizacion es encargado de que la empresa evolucione y tenga
mejoras cada dia, ya que cada persona tiene una responsabilidad que se vuelve
conjunta con las demas para alcanzar un objetivo claro de productividad y buen
posicionamiento en el mercado o sector a desempefiar como por ejemplo tener un
compromiso claro con la direccion de la compaiiia, un enfoque claro de cada proceso
y como se debe desempefiar, una alta participacion dentro de los trabajadores internos
0 externos que se tenga, una experimentacion y observacion de cada parte de la
empresa llevando un control de la misma, y uso del ciclo PDCA (Planificar, Hacer,
Verificar y Actuar) Y SDCA (Estandarizacién, Hacer, Verificar, Actuar).[41] CICLO
PHVA

5.1.8. Ciclo de PHVA

e Planificar: La primera fase es analizar la situacion de nuestra empresa y
establecer objetivos claros y alcanzables.

e Hacer: Cumplir con un plan especifico en linea con un plande
implementacion priorizado

e Verificar: Analizar el cumplimiento de metas para identificar ineficiencias
corregir errores.

e Actuar: Aplicar las acciones correctivas adecuadas y estudiar sus resultados
para desarrollar nuevos planes de acciébn mas efectivos y productivos.



5.1.9. Técnicade las 5’s

El método de las 5S es una técnica de gestion que se basa en cinco principios para
lograr lugares de trabajo mejor organizados, mas limpios, mas ordenados y en
definitiva, mas productivos [42].

se basa en: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (Clasificacion, Organizacion,
Limpieza, Estandarizacion, Mejoramiento constante)

1 Seiri: El primer paso consiste en identificar y de igual manera clasificar lo
gue sirve y lo que no en los procesos.

I Seiton: Te invita a ordenar con anticipacion, para buscar o encontrar la
forma més fécil. Por lo general, las ineficiencias se detectan y eliminan en
esta etapa.

I Seiso: Este enfoque asume que todo esta bien mantenido y se eliminan
los desperdicios, tanto a nivel personal como profesional. El espacio limpio
aumenta la motivacion de los empleados

I Seiketsu: Se debe prestar atencion a la higiene personal y la higiene
personal lo que Incluye mantenerse limpio y ordenado a través de seiri,
seiton y seiso. por ende, Todos deben mantenerse limpios con ropa o
uniforme y, si es necesario, equipo de seguridad.

1 Shitsuke: En este espacio se trata de establecer disciplina y
acostumbrese a mantener las 5S hasta que se convierta en una forma de
vida, no solo en el trabajo sino también en el hogar. De igual manera en
el lugar de trabajo se necesitan procedimientos, lo que a su vez significa
control y autocontrol.



6. ANTECEDENTES DE INVESTIGACION

Teniendo una buena estrategia usando lo mencionado anteriormente se pueden tener
resultados como un mantenimiento con alta productividad en la empresa, un buen
indice de estandarizacion, reduccién de los defectos y eliminacion de problemas,
control de calidad en cuanto a los bienes y servicios producidos, buena comunicacion
entre los individuos que intervienen dentro y fuera de la empresa, un buen uso de
Just In Time en sus cadenas de abastecimiento y produccién y una adecuada
gestion interfuncional para esto se toma como referencia algunos trabajos como
referencia para la realizacidén del presente proyecto.

[43] P. de Produccién De La Empresa Bimbo De El Salvador, J. STARLIN BENITEZ
ROLANDO JAVIER AMAYA OSCAR ALEJANDRO SOLIS Antiguo Cuscatlan, L.
Libertad, and E. Salvador, “IMPLEMENTACION DE UNA CULTURA DE MEJORA
CONTINUA EN LOS A TRAVES DE LA METODOLOGIA KAIZEN,” 2010 En este
trabajo investigativo se realiza y se implementa dentro de una empresa reconocida a
nivel mundial la metodologia Kaizen con el objetivo de reducir los costos de
produccién, mejorar la eficiencia y eficacia en sus producciones y la productividad de
sus productos de pan y bolleria. La metodologia Kaizen al enfocarse en la
identificacion, correccion y con ello la eliminacion de desgastes o desperdicios se logra
el objetivo de satisfacer no solo la produccion y flujo dentro de la empresa, sino también
en la satisfaccion de los clientes que consumen sus productos.
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7. MARCO METODOLOGICO

7.1 Tipo de investigacion

La investigacion del presente trabajo tiene alcance cuantitativo y cualitativo ya que se
pretende evaluar y medir el comportamiento que tiene la compafiia en cuanto a su
productividad en cada uno de los procesos que alli se realizan, para el caso
cuantitativo se toman los tiempos, movimientos, ingresos, desperdicios Yy
disponibilidad. Para el caso cualitativo se tiene en cuenta todas las caracteristicas que
hacen que la empresa se mantenga en el mercado, asi mismo aplicando la
metodologia de las 5 S para obtener un proceso adecuado.

7.1.1.1 Variables del problema

7.1.1.1.1Variables dependientes

Se opta con utilizar el indicador OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia
General de los Equipos) midiendo los altimos cuatro meses de los afios 2020 y 2021
ya que con este periodo se puede evidenciar el gran impacto que se ha tenido debido
a la pandemia y asi mismo saber la disponibilidad, eficiencia y la calidad que se ha
tenido en este transcurso.

7.1.1.1.2Variables independientes

Tiempo disponible: Es el tiempo que tiene la empresa para adecuar y planear todas
las actividades paralelas y adversas con su produccion.

Tiempo Muerto: Este tiempo se deriva del periodo en el que la produccion no puede
ejecutarse de manera constante y por ende tiende a haber un stop para poder
continuar con la elaboracion del producto.

Tiempo productivo: Es aquel que se tiene en cuenta cuando la produccién esta en
total funcionamiento realizando sus tareas adecuadamente

7.2.Hipo6tesis de lainvestigacion

A través de la reduccion de tiempos, costos, desperdicios se podra mejorar la
productividad en las lineas de produccion de la empresa Formas Continuas



8. PROCESO METODOLOGICO

VARIABLES SISTEMATIZACION | OBJETIVOS PROCESO INSTRUMENT OS
ESPECIFIC OS | METODOLOGICO DE
RECOLECCIO
N
Productividad ¢ COmo caracterizar Realizar Recoleccion de Diagnostico Lean,
las operaciones de la | diagndstico informacion actual IndicadorOEE,
compafiia situacional. de la compaiiia Arbol de
actualmente? donde se indique problema.
Su proceso actual,
espacio de
trabajo,
planeacion de
procesos.
Operacién ¢ Cémo mejorarel Proponer la Estructuracion de Formato
flujo de trabajo? metodologiade la organizacion de metodologia de
las 5's la empresa en implementacié n
cuanto a la 5's,
ubicacion de las capacitaciones.
maquinas
Planeacidon ¢ Se puede tenerun Formular Evaluacion de los Diagrama flujode
plan de alternativas procesos dela proceso y
implementacién que de mejora empresa diagrama de
mejore la efectividad flujos
de laproduccién?

9. ANALISIS ESTADISTICO DE LA INFORMACION

Para poder realizar las actividades cumpliendo los objetivos propuestos
anteriormente, se debe tener en cuenta la metodologia de Lean Manufacturing donde
se manejan herramientas para la productividad y optimizacion de los procesos como
las 5s que evita la sobreproduccion, el control del TPM que significa el mantenimiento
productivo Total, el one piece flow que funciona realizando cada producto en forma
como la empresa recibe demanda, el housekeeping que mide el tiempo y optimizacién
de los procesos, Poka Yoke que su principal objetivo es evitar que los operarios o entes
qgue intervienen en los procesos de produccién cometan errores que afecten los
costos de la misma, y Value Stream Mapping donde se evidencia los mapas de flujo
de actividades, materiales e informacion que maneja la compaiiia.

Y, por ultimo, introduccion a la gestion de la innovacién donde se desarrolla como la
innovacion impacta las empresas y los sistemas productivos, como ésta satisface las
necesidades que se tienen, teniendo en cuenta lo que el mercado necesita, también la
formulacion y obtencion de ideas mediante herramientas como lluvia de ideas o
brainstorming que sirven para convertir una estrategia o idea en exitosa y efectiva.



10. RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

10.1 Diagndstico y analisis general de la filosofia de Lean.

Mediante el diagndstico de Lean Manufacturing se evalla la empresa Formas
Continuas G.Q. S.A.S y se analiza los diferentes parametros de la metodologia Lean
Manufacturing teniendo en cuenta los aspectos de comunicacion y cultura, flexibilidad
operacional, Mejora continua, sistemas visuales 5°S y organizacion de puesto de
trabajo en toda la estructura de la compafiia en cuanto a su organizacién y la actividad
econdmica que se realiza en el mercado. Los resultados de los aspectos mencionados
se evidencian en la siguiente gréfica.

Mediante la evaluacion de los aspectos de la empresa, se midieron los resultados en
una calificacion de 1 a 5, la cual se expresa en porcentaje de la siguiente manera, para
los porcentajes inferiores de 20% es muy baja, de 20% a 40% es bajo, de 40% a 60%
es regular, de 60% a 80% es bueno y de 80% a 100% es la méaxima calificacion que
empresa un excelente en el resultado.

En base a lo mencionado anteriormente se obtuvo que:

vy .
COMUNICACION & CULTURA
l_'onﬁr_m.:is
item CRITERIO CALIFICACION
¢, Se comunican, como minimo, dos veces al afio y a todos los niveles de la
1 |organizacidn, los objetivos y evolucién de la satisfaccidn de los empleados y de 3
los objetivos de la Organizacién?
> éSon capaces los empleados de describir, detalladamente, los objetivos de la 5
Organizacion y la forma en que su trabajo contribuye a la consecucion de éstos?
3 ¢ Existe un proceso formal para que los empleados reciban feedback de los y
problemas encontrados en los procesos por sus clientes internos y/o externos?
i Los empleados trabajan en equipos promovidos por la direccién, para orientarse
4 L - o . . 2
a la consecucion de los objetivos de desempefio, calidad y seguridad?
5 i Los empleados utilizan, comparten y comprenden los medibles para monitorizar 5
y mejorar sus procesos de trabajo?
6 i Los problemas que aparecen en los procesos de fabricacion, son detectados e y
investigados dentro de los siguientes 10 minutos a su aparicion?
¢éLa empresa tiene conocimiento acerca del Mapa de flujo de valor (Value Stream
7 |Mapping), haciendo que sus procesos sean mapeados y se conozca cual es el 0
valor que tiene la cadena mediante la segregacion de sus Lay-outs?
Puntuacion total 11
Maxima putuacién 28
Valoracion del parametro Lean 0,39

Tabla 3: Comunicacion y cultura

La comunicacion y cultura obtuvo un resultado del 40%, donde la calificacion es baja
debido a que la empresa no cuenta con un espacio o reunién donde se les realicen a
los empleados un feedback o una retroalimentacion del seguimiento de los procesos
por parte de sus clientes tanto en el ambito interno como externo, y asi mismo los
problemas que se tienen o0 que pueden surgir en la empresa no son detectables de la



forma mas 6ptima y al menor tiempo posible, lo que genera una calidad y productividad
baja en los procesos de la compafiia.

Otro factor por lo que se obtiene este resultado es debido a la comunicacidén que se
mantiene en la empresa, ya que los objetivos y evolucion de los mismos es divulgada
solamente con los directivos, haciendo que los operarios y empleados no tenga la
oportunidad de tener una vision méas amplia de la empresa donde se puedan proponer
metas y calificar de una forma mas Optima todas las actividades de la compafia.
También no se cuenta con una conformacion de equipos de trabajo entre los
empleados, que haga que el conocimiento de la empresa crezca en conjunto para
fortalecer estos mismos objetivos de desempefio, calidad y seguridad. Al no tener la
oportunidad de los empleados a trabajar juntos por un bien comun hace que los
mismos trabajadores solo realicen sus actividades desempefandose por cumplir sus
obligaciones y no por el valor agregado del que se podria tener aportando dentro de la
empresa en general.

P
otne | FLEXIBILIDAD OPERACIONAL

Continuas

item CRITERIO CALIFICACION
¢Se capacita a los trabajadores de la empresa acerca del funcionamiento de cada

1 proceso de la misma antes de dejar que manejen alguna parte de la producciéon
solos? 4

¢Se han medido y disminuido los tiempos de la movilizacion del producto en proceso
dentro de la produccion? 1

¢éLa instalacion de la empresa cuenta con el espacio necesario para satisfacer todo lo
que requiere la compafiia en su produccion, evitando retrasos? 4

¢Existe un proceso estructurado que permita a la empresa identificar de forma
4  |inmediata los defectos que pueden surgir en la elaboracién de sus productos o en la
linea de produccion? 1

¢Las maquinas con las que se compone la produccion cuentan con su mantenimiento
respectivo que permita el buen funcionamiento de la actividad productividad de la
empresar? 2

6 |éSe haimplementado en los trabajadores un grupo que desempefie las actividades de

limpieza de la produccion para garantizar la calidad del proceso productivo? 0
Puntuacién total 12

Maxima putuacion 24

Valoracion del parametro Lean 0,50

Tabla 4: Flexibilidad operacional

Dentro de la evaluacion diagnéstica que se hizo a la empresa Formas Continuas GQ
S.A.S. Se evalua la flexibilidad que se tiene dentro de la compaiiia, esto evidencio
unos resultados del 50%, lo que significa que el resultado es regular de acuerdo a la
escala en la que se esta evaluando. Esta calificacion se genera debido a que la
empresa no cuenta con una linea de produccion optima que haga que el flujo en el
proceso que elabora cada uno de sus productos no es lo mas viable, asi mismo no
cuenta con los controles o las alertas anticipadas que eviten una obstruccion o algun
defecto en la fabricacion de sus pedidos, y también es de muy poca implementacion
la medida de tiempos y movimientos, en los cuales hacen parte tanto los empleados,
como las maquinas y demas operaciones que involucran toda la actividad econémica
de la compaiiia.



A pesar de lo que se menciond anteriormente, es de suma importancia resaltar que la
compafiia cuenta con un problema que debe ser fundamental solucionarlo para
mejorar su productividad, y es que empresa no cuenta con un grupo especializado que
realice la limpieza de la linea de produccién en un periodo determinado, esto puede
ocasionar imperfectos o puede bajar la calidad de los productos que se elaboran alli,
ya que al ser usado el papel como materia prima base en la elaboracion de sus
pedidos, este se puede mancha con cualquier mugre o sustancia que esté en las
maquinas de un proceso anterior.

También este problema va muy ligado a que en el diagndstico que se realizo en la
empresa, los resultados arrojaron que las instalaciones de produccion no cuentan con
un mantenimiento estructurado y estandarizado que cumpla tanto los mantenimientos
preventivos y correctivos de las maquinas que hacen parte de cada proceso. Dentro
de la compafia existen maquinas que al ser usadas continuamente en las
actividades que se realizan, deben ser controladas con un mantenimiento, porque al
momento de que la maquina deje de funcionar por alguna razon, toda la produccion
se detiene y por ende los pedidos a ejecutar en el momento, ya que normalmente asi
se ofrecen varios productos, la empresa para elaborar un producto hace uso y tiene
como involucrado a todas las maquinas para su debido proceso.

En este aspecto evaluado también se obtuvieron 2 resultados favorables de la
situacion actual de la empresa, el primero de ellos es la forma como la compafia
capacita a sus empleados antes de que estos se vean involucrados a todo el
funcionamiento productivo de la empresa, ya que cada maquina que esta involucrada
en la produccion tiene un debido procedimiento e instructivo de uso que debe ser
ensefiado para que no afecte los productos, los tiempos y los costos de la fabricacion
y disefio, por lo que las personas, generalmente los directivos, son los que ensefian a
sus empleados la forma de realizar y elaborar sus pedidos, y en caso de que se haga
una actualizacion de maquina o de un proceso, estos son comprendidos por los
empleados ya que son ellos lo que hacen que la linea de produccion funcione
correctamente. El segundo factor que hace que el resultado de este aspecto no sea
tan bajo es que la empresa cuenta con un espacio suficiente para realizar y cumplir
con toda la actividad econdémica que tenga, ya que a pesar de que no esta organizado
de la manera mas 6ptima, se cuenta con el espacio que permita generar una mejor
organizacion y dividir la empresa por areas de trabajo, esto con el fin de que las
actividades a elaborar tengan un orden establecido y una instalacién mas comoda para
todas las personas que intervienen en la compania.



& MEJORA CONTINUA

Continuas

item CRITERIO CALIFICAION
¢Se implementa dentro la empresa una o varias estrategias que permitan a la

compafiia tener una mejora continua en cada uno de los procesos que se
desempefian, obteniendo resultados satisfactorios en recursos, infraestructura,
tiempos y movimientos? 0

éAl momento de querer implementar o proponer una nueva estrategia de mejora,
2 |los empleados tienen la capacidad de divulgarla mediante un proceso formal con
una norma determinada ya establecida? 2

¢Todos los empleados de la empresa tienen conocimiento de como implementar
3  |una mejora continua, teniendo a su mano todo lo necesario para involucrarse en
el desarrollo satisfactorio de la compaiiia? 0

¢Es de conocimiento y debida aplicaciéon de toda la empresa, las diferentes
fuentes de desperdicios que hacen que una empresa no mejore su productividad?,
(inventarios, transportes, defectos, esperas, sobreproduccién, movimientos

innecesarios y métodos inadecuados) 0
¢La empresa para mejorar su sistema productivo planifica y estructura Ta

5 |metodologia Kaizen en sus actividades diarias de trabajo haciendo asi conciencia

al momento de mejorar los errores que se tengan y celebrar los éxitos que se 0
¢Se tiene como ideologia que las mejoras que se implementen o las que se han
6 implementado generan una inversién muy alta para la compafiia? 4
Puntuacion total 6
Maxima putuacion 24
Valoracion del parametro Lean 0,25

Tabla 5: Mejora continua

En cuanto a la mejora continua de la empresa, que es el tercer parAmetro que se
evalla, los resultados indican que la empresa tiene un déficit en no querer tener un
progreso acompafado de todos los avances que ha tenido ese mercado alrededor de
todo el mundo, ya que sus directivos prefieren mantener las actividades y procesos
como se establecieron y no como va evolucionando la sociedad. Esto se puede
analizar claramente en el 25% de calificacién obtenida, ya que la compafiia carece de
una implementacién de estrategias que hagan que esta fomente la mejora continua en
cada uno de los procesos que desempefian, asi mismo en el control de la
infraestructura, y en tiempos y movimientos. Dentro del diagndstico también se pudo
evidenciar que para la compafiia generar conocimiento en sus empleados acerca de
las estrategias de mejora continua no es de suma importancia, ya que para los
directivos la empresa se encuentra y puede generar ventas en los procesos que
siempre han realizado y en que sus operarios elaboren lo que siempre han sabido
realizar con las maquinas respectivas.

Lo mencionado anteriormente se refleja en que para Formas Continua GQ S.A.S. el
conocimiento de desperdicios como lo son inventarios, transportes, defectos, esperas,
sobreproduccién, movimientos innecesarios y meétodos inadecuados no es de
existencia dentro de las instalaciones de produccién, por lo que solo se trabaja con lo
gue se sabe y no con lo que se deberia innovar y mejorar teniendo en cuenta que la
empresa pasé por unos afios donde la transicién tecnoldgica no ha parado pero la
demanda y la carencia de ganancias y/o utilidades si ha bajado.

A pesar de que la calificacion mas alta esta en el pensamiento o ideologia de que la



implementacion o las estrategias de mejora continua son un alta inversion adicional
gue debe ser costeada por la empresa, es de suma importancia resaltar que la
metodologia Kaizen en todas sus actividades diarias de trabajo debe ser tenida en
cuenta, ya que la empresa al no saber como se manejan estas metodologias no les es
posible detectar errores o evitar sobrecostos que pueden hacer que la empresa no
progrese a la par de su competencia y no obtenga las utilidades necesarias para seguir
de la mejor manera en ese sector laboral de publicidad. Sin embargo es de resaltar
gue si se desea implementar o proponer una estrategia de mejora, los empleados
tienen toda la capacidad de optar y ponerla en practica, ya que al saber de los procesos
gue se realizan en la empresa, saben cual son los errores que se podrian cometer o
gue podrian haber y evitarlos de una forma agil y efectiva, y asi mismo con los demas
sobrecostos de la produccion, y todo esto se logra teniendo unos estandares
establecidos donde se determine cual es la metodologia ideal que lleve a la empresa
a una gran productividad.

o

Corrhinias

item CRITERIO CALIFICACION
élLas instalaciones de la empresa se encuentran en buen estado, con la limpieza

SISTEMAS VISUALES 5S's & ORGANIZACION PUESTO DE TRABAJO

1 correctiva de todo el material necesario la ejecucion de las actividades, evitando
obstrucciones y articulos innecesarios? 2
¢Dentro de la parte de produccién de la compaiiia, existen marcas Y/o sefiales que

2 permitan evidenciar y separa areas que permitan el correcto y seguro flujo de
material y personal? 4
¢Los entes que intervienen en la empresa son conscientes de lo que significa tener

3 |desperdicios y aumento de costos? {Los empleados de la empresa hacen parte de
su diario laboral la limpieza? 2

éSe identifica dentro del area de trabajo cada objeto necesario para el proceso
4 |productivo de la empresa?, cada objeto o articulo necesario esta ubicado en el
lugar correcto permitiendo su accesibilidad de forma sencilla? 1

¢En cada area de trabajo existen paneles de control que le permitan a los

5 |trabajadores visualizar las instrucciones que corresponden a la actividad laboral que
realizan y como estas pueden afectar a la companiia en caso de que no se cumplan
de la manera correcta? 0

éLa dinamica de los cambios de turno y de los operarios se rigen bajo un

procedimiento estructurado y estable? 2
Puntuacion total 11

Maxima putuaciéon 24

Valoracién del parametro Lean 0,46

Tabla 6: Sistema visuales 5’s y organizacion de puesto de trabo.

En cuanto al ultimo parametro evaluado que es los sistemas visuales de 5 Sy
organizacion del puesto de trabajo, la empresa obtuvo un resultado por encima del
40%, lo que significa que tiene una valoracion regular en la forma como se implementa
esta metodologia y la organizacién dentro de la compafia, esto se ve evidenciado en
que la empresa Formas Continuas GQ S.A.S no cuenta con paneles de control que le
permitan alos trabajadores visualizar las instrucciones que corresponden a la
actividad laboralgue realizan, lo que es un déficit de gran magnitud ya que para
llegar al orden y laorganizacion es necesario llevar el control de forma visual de lo
gue se realizacotidianamente en la produccion, sin embargo la empresa no esta
completamenteobsoleta de la implementacion de esta metodologia, ya que si cuenta
con algunasmarcas, sefiales y/o simbolos que permiten evidenciar y separar unas
areasespecificas permitiendo asi un facil acceso y flujo de la produccion.



Otro factor que se encontr6 en el diagndstico aplicado, es que la compaiiia no cuenta
con unas instalaciones en buen estado, con la limpieza correctiva de todo el material
gue se utiliza en los procesos de produccion, y en la forma de establecer y separar lo
gue no es necesarios utilizar en el dia a dia, ya que dentro del area de produccién es
de facil acceso encontrar material que no deberia estar en esa posicion y ubicacion o
gue en un futuro podria obstruir con los procedimientos que se realizan, por lo que es
de suma importancia separar y organizar en una area determinada los objetos que no
son necesarios tenerlos a la mano para mejorar asi la productividad y calidad de sus
productos, asi crear el ambiente de limpieza y fomentar las actividades de organizacion
para evitar sobrecostos y desperdicios.

Dentro de este diagndstico se evalla en la compafiia como son los controles o las
normas establecidas en la reparticiébn de turnos y la forma de trabajo realizando las
actividades produccion, por lo que los resultados obtenidos arrojan que la empresa no
tiene definido de manera formal los procedimientos estructurados y estables de lo
mencionado en este parametro, ya que para la empresa tener dentro del horario laboral
a un numero determinado de trabajadores es suficientemente necesario y no es de
suma importancia para esta tener estandares formales donde se describen estos
trabajos por parte de los empleados.
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10.11 CAPACITACION LEAN MANUFACTURING

Se realiz6 una capacitacion para todos los empleados que intervienen en las
actividades operativas y comerciales de la empresa Formas Continuas GQ S.A.S,
como lo son los jefes, el personal administrativo y operarios el dia primero de Agosto
del afio 2022, con el fin de divulgar todos los objetivos que se tienen dentro de la
comparfiia, y como estos pueden influenciar a la mejora de todos los sistemas
productivos de la misma, utilizando las metodologias y herramientas de Lean

Manufacturing.

Asi mismo dentro del encuentro de capacitacion se optd por mencionar cuales son los
desperdicios que se pueden tener dentro del sistema productivo de los procesos a
realizar. Estos desperdicios se ven evidenciados en la siguiente tabla con su debida

explicacion:

10.12. TIPOS DE DESPERDICIOS:

Tipo de desperdicio

Deficiencia

Sobreproduccion.

La sobreproduccion se evidencia cuando se produce o se
realiza un proceso adicional o en cantidades mayores a las
planeadas en un periodo determinado. Este desperdicio
influye en el gasto de material de produccién, de tiempo que
se demora la empresa en los procesos y en que los productos
no estén en las mejores condiciones para comercializar.

Tiempo de espera.

El tiempo de espera se mide mediante las repeticiones de
movimientos de material tanto en la produccion como en los
pedidos a proveedor, asi mismo en los procesos no
estandarizados de la manera correcta lo que hace que existan
recorridos excesivos debido al desorden u organizacion, por
ende al no tener procesos eficientes, el material elaborado se
almacena o se deja en una ubicacibn no deseada. Este
desperdicio genera gastos en el material y los procesos se
demoran mas de lo esperado deteriorando a personal de la
empresa fisicamente y en disminucién de espacio.




Procesamiento.

El procesamiento se define como un desperdicio al momento
en el que se empiezan a realizar trabajos innecesarios y que
no hagan parte de los procesos de la empresa, y mas aun en
los cuales los clientes no estan en la disposicion de pagar.
Este factor por el que se pueden generar desperdicios es
debido a la mala planeacion de la empresa en cuanto a la
produccion y la forma como abordan los pedidos que entran
en la compafiia, asi mismo por la falta de conocimiento en el
manejo de la tecnologia o las maquinas que se usan.




Inventario

El inventario se genera en cuanto al desperdicio, al momento
en el que la compafia empieza a acumular material o
productos que no son necesarios tener a la mano, lo que hace
que se disminuya el espacio de la produccidon y genere
desorden en su organizacion. También al tener inventario se
puede obtener un inadecuado flujo de los procesos, perdida y
sobrecostos de material. Esto se incrementa cuando la
empresa no tiene en cuenta las cantidades necesarias para
satisfacer la produccién y obtiene mas de lo deseado.

Movimiento.

El movimiento se convierte un desperdicio cuando se realizan
movimientos innecesarios 0 repetitivos que hacen que el
tiempo y el material de la produccién se gaste, esto se genera
cuando los entes que intervienen en la empresa directa e
indirectamente no planean los procesos y los métodos mas
efectivos para su correcto desarrollo, sin embargo esto
también se puede deber a que la maquina no es controlada de
la mejor manera para que realice los productos deseados.

Produccién
productos
defectuosos

de

Cuando existe dentro de la produccién productos defectuosos
se convierten en un desperdicio, por que es tiempo perdido
gue se empled para esto, ya que los productos no se venden
debido a su mala calidad y no satisfaccion por parte del cliente.
Esto se debe a la falta de control al momento de la ejecucién
de la produccion o a la falta de coherencia entre la forma de
disefiar y realizar los procesos.

Tabla 8: Resultados del proceso

Se realiza un test para las maquinas de la compafiia seguido de la capacitacion el
cual fue realizado en compaiiia de los jefes y operarios con el fin de evaluar cada
maéquina las cuales son la procesadora, numeradora, colectora, fondeadora,
impresora, la descripcion detallada de estas se evidencia mas adelante de la
evaluacion realizada donde se evalu6 algunos importantes como lo son: el estado
actual, la gestién de la maquina, ente que interviene, ubicacion y calidad el producto
en el proceso establecido.




EVALUACION DE MAQUINAS

ESTADO DE LA
MAQUINA

Se evalua cual es la condicidn de la maquina en
cuanto a mantenimiento, limpieza y orden.

GESTION DE LA

Se analiza el desempenfo de la maquina en

MAQUINA |cuanto a optimizacidn, eficiencia y eficacia.
ENTE QUE Se estudia el nivel de productividad que tiene el
INTERVIENE EN |operario al momento de realizar la operacion
LA MAQUINA |estipulada en la maquina.
Se observa la ubicacion en la cual se encuentra
" cada maquina en la companfia, para ver si se
UBICACION e e s e .
encuentra en la posicion éptima que permita
tener un flujo de proceso mas eficiente.
soceastuiunlonin Se examina como finalizo el producto en cada
PRODUCTO EN : e 3 )
fase, para saber si continta su debido proceso de
EL PROCESO

ESTABLECIDO

elaboracion.

PRECESADORA VALOR CALIFICACION | PORCENTAJE
ESTADO DE LA .
MAQUINA > 2 40%
GESTION DE LA
) 5 3,5 70%
MAQUINA ’ ’
ENTE QUE
INTERVIENE EN 5 3 60%
LA MAQUINA
UBICACION 5 3 60%
CALIDAD DEL
PRODUCTO EN
5 4 80%
EL PROCESO
ESTABLECIDO




10.1.2.1. ANALISIS DE PROCESADORA:

Esta maquina tiene una funcion en particular la cual consiste en ajustar el tamafio del
papel el cual establecio el cliente.

PRECESADORA VALOR CALIFICACION | PORCENTAJE
ESTADO DE LA .
MAQUINA 7 2 40%
GESTION DE LA o
MAQUINA 5 3,5 70%
ENTE QUE
INTERVIENE EN 5 3 60%
LA MAQUINA
UBICACION 5 3 60%
CALIDAD DEL
PRODUCTO EN
5 4 80%
EL PROCESO
ESTABLECIDO

Tabla 9: Evaluacion de la procesadora

La procesadora tiene un comportamiento muy variado en cuanto a los factores que se
evaluaron, ya que para esta maquina la oportunidad de mejora mas grande esta en el
estado de la maquina, esto debido a que no se le han realizado los mantenimientos
correctivos y que le corresponden en un periodo determinado, en paralelo con la falta
de todos los mantenimientos, no se le hace la limpieza correspondiente cada dia por
lo que la produccién se puede ver afectada debido a que al realizar las funciones que
se le programan, puede recolectar o almacenar mugre o algin elemento que no deje
el producto terminado con la mejor calidad, en este caso cuadrar el tamafio del papel
ya sea media carta, carta y oficio. Segun el analisis realizado a esta maquina, la
fortaleza mas grande que se evidencid en los entes que intervienen en la maquina ya
gue al no estar en las condiciones mas Optimas, el operario encargado de supervisar
las funciones de esta, puede corregir los posibles errores que se vayan encontrando
ya sea en la pérdida de mediciébn que se encuentra en una hoja con dimensiones
especificas. Y abarcando los factores intermedios, se encuentra que la gestién de la
magquina esta en un 70%, asi como la calidad del producto por lo que se mencion6
anteriormente que interfiere la falta de mantenimiento para optimizar el desempefio, y
la ubicacion esta en un 60% debido a que la empresa no tiene su sistema productivo
sistematicamente organizado de la mejor manera que resulte efectivo para la
realizacion de las funciones establecidas.



10.1.2.2. ANALISIS DE LA FONDEADORA:

La Fondeadora es la maquina especializada en dar el color determinado que se
necesita a los productos que se estan elaborando en la linea de produccién, por lo que
es muy importante para las caracteristicas cualitativas en cuanto a calidad y disefio.

fONDEADORA VALOR CALIFICACION | PORCENTAJE
ESTADO DE LA
! 5 4 80%
MAQUINA ?
GESTION DE LA
, 5 4 80%
MAQUINA ?
ENTE QUE
INTERVIENE EN 5 1,5 30%
LA MAQUINA
UBICACION 5 0,5 10%
CALIDAD DEL
PRODUCTO EN
5 4,0 80%
EL PROCESO
ESTABLECIDO

Tabla 19: Evaluaciéon de la fondeadora

Analizando esta maquina, se puede evidenciar que la mayoria de sus factores se
encuentran en un comportamiento superior con el 80%, como lo son el estado de la
maquina que se refiere a los mantenimientos y limpieza respectivos, la gestion de la
magquina que se refiere a como es el desempefio de esta al momento de realizar el
producto en cuanto a agilidad y optimizacion, y en cuanto a la calidad de los productos.
Y los aspectos mas bajos se presenta algo particular y es que existen dos factores que
esta muy por debajo de lo éptimo, por lo que es necesario intervenir o dar una accion
de mejora de forma rapida ya que puede afectar toda la produccion, este factor es el
da la ubicacion que cuenta con un 10% de favorabilidad, esto se debe a que la empresa
no ha disefiado una organizacion que permita tener una dinamizacién y movilizacion
de la produccion. Y seguido de este se encuentra los entes que intervienen en la
magquina con un 30%, lo que deja en evidencia el nivel de productividad y conocimiento
que tiene el operario al realizar la operacion estipulada.



10.1.2.3 ANALISIS DE IMPRESORA:

En cuanto a la impresora, el papel que cumple dentro de la produccion es importante, ya
que a pesar de también darle color a los productos que se estan realizando, también
permite evidenciar mediante la impresion, la tipografia que se necesita, por ejemplo, en
las facturas todas las caracteristicas de texto como lo son el valor, la cuadricula, los

totales, etc.

IMPRESORA VALOR CALIFICACION | PORCENTAJE

ESTADO DE LA
MAQUINA

GESTIGN DE LA
MAQUINA

5 2 40%

5 3 60%

ENTE QUE
INTERVIENE EN 5 4 80%
LA MAQUINA

UBICACION 5 1 20%

CALIDAD DEL
PRODUCTO EN
EL PROCESO
ESTABLECIDO

5 4 80%

Tabla 11: Evaluacién de la impresora

Sin embargo, a pesar de que tiene funciones similares con la fondeadora, la
impresora arroja datos diferentes en cuanto a la evaluacion que se le aplicé dentro de
la empresa, ya que los porcentajes mas optimos y favorables los tienen los factores
de los entes que intervienen en la maquina con un 80%, esto va muy ligado a que la
impresora es automatizada y solamente es cuestion de una programacion previa
para la realizacion de los productos, y el factor de calidad del producto que va muy
relacionado con lo anteriormente explicado, la maquina tiene una buena exactitud y los
productos cumplen con las expectativas estipuladas.

Asi mismo tiene factores que se deben mejorar como lo es la ubicacion que tiene un
valor del 20%, el estado de la maquina con un 40% y la gestion de la maquina con un
60%, queesta en particular tiene un punto medio con respecto a las demas.

Esta impresora tiene una situacion en particular dentro de la empresa, ya que la
impresora hace lo mismo que la fondeadora, y se puede tomar la decisiébn de mantener
dentro de la linea de produccion solo una maquina que realice lo necesario y evite
demoras aumentando el indice de efectividad y la calidad dentro de la produccion.



10.1.2.4.ANALISIS DE COLECTORA:

La maquina colectora se encarga de unir las hojas que se necesitan en la elaboracion de
los productos de la empresa, en otras palabras, hace la union de la hoja original con la
copia.

COLECTORA VALOR CALIFICACION | PORCENTAIJE
ESTADO DE LA
, 5 4 80%
MAQUINA ?
GESTION DE LA
, 5 4 80%
MAQUINA ?
ENTE QUE
INTERVIENE EN 5 1,5 30%
LA MAQUINA
UBICACION 5 p) A40%
CALIDAD DEL
PRODUCTO EN
5 1,5 30%
EL PROCESO
ESTABLECIDO

Tabla 12: Evaluacion de la colectora

Dentro del analisis que se realizd, la colectora presentd un puntaje bajo en la mayoria
de sus factores, lo que refleja que se deben hacer mejoras significativas en cuanto a
los entes que intervienen en la maquina, la calidad del producto en la fase que le
corresponde a esta maquina y la ubicacion en la que se encuentra dentro de la
empresa, esto es muy importante corregirlo porque al no tener los operarios que
generen una buena productividad, un producto no terminado en las condiciones mas
Optimas y un transporte dentro de la produccién inadecuado por la falta de ubicacion,
hace que la empresa presente un indice muy bajo en efectividad, ya que al tener que
pasar por varias maquinas para un producto final, cualquier error que se encuentre
en una operacién hace que afecte las demas. Con respecto a los valores mas
favorables, se encontrd que el estado de la maquina y la gestion que se encarga del
desempefio de la méaquina en cuanto a optimizacibn cuentan con un 80% de
capacidad operativa que fortalece la produccion.



10.1.2.5 ANALISIS DE LA NUMERADORA:

La numeradora se encarga dentro de la produccion de la empresa en enumerar los
productos, como por ejemplo en las facturas, cada hoja cuenta con un control y un orden
de las mismas, ya que es un producto que una de sus caracteristicas mas
fundamentales es esta, por esto mismo es de suma importancia que la maquina esté
adecuadamente establecida dentro de la empresa y en 6ptimas condiciones

NUMERADORA VALOR CALIFICACION | PORCENTAIE
ESTADO DE LA .
MAQUINA > 31 70%
GESTION DE LA .
MAQUINA > 3 60%
ENTE QUE
INTERVIENE EN 5 4,0 80%
LA MAQUINA
UBICACION 5 3 60%
CALIDAD DEL
PRODUCTO EN
5 3,5 70%
EL PROCESO
ESTABLECIDO

Tabla 13: Evaluaciéon de la numeradora

En el andlisis que se realizado los resultados estuvieron por encima del porcentaje
medio Optimo, lo que significa que las condiciones no estan deficientes, ya que en
cuanto al estado de la maquina y la calidad del producto en el proceso establecido se
encuentra en un 70% de favorabilidad y efectividad. El porcentaje mas alto y la
fortaleza mas Optima que se encontré en la evaluacion dentro de la empresa es los
entes que intervienen en la maquina, ya que se mantiene la productividad que tiene
el operario al momento de realizar la operaciéon especifica de la misma con un 80%, y
los factores que estan por debajo son la gestion de la maquina y la ubicacion en la que
se encuentra que se explica como en las deméas maquinas en que la produccién no se
ubican en el orden establecido en la que favorezca la completa eficiencia de los
productos que se realizan.



11.RIESGOS

Los riesgos en los procesos de la empresa Formas Continuas G.Q. S.A.S. se pueden
ocasionar por varios factores. Uno de estos, es por una deficiencia en cuanto a la
formulacion de indicadores que miden la productividad de la empresa, esto se puede
dar ya sea por desconocimiento de los trabajadores a los procesos, manejo de las
maquinas de produccion o por la mala planificacion de la organizacion, al no tener unos
indicadores con buena formulacioén, la empresa no tiene un seguimiento adecuado lo
gue hace que no se puedan tomar decisiones en cuanto a lo que estd mal y lo que se
esta mejorando.

Otro riesgo que se puede tener es que alguna maquina de la produccion no cuente
con un mantenimiento controlado o estandarizado con un periodo definido, ya que las
maguinas no funcionan de la mejor manera siempre y puede que se dafien o dejen de
funcionar por algiin mecanismo dentro de ellas. Al dafiarse una maquina, la produccion
se puede detener ocasionando pérdidas en cuanto a tiempo, costos de la organizacion
y calidad de atencién al cliente.

A demas de lo anterior, un riesgo que se podria presentar en cuanto a los procesos de
la empresa, es que la materia prima que se requiera para elaborar los mismos, tenga
un cambio en el mercado y obligue a la organizacién a subir precios y al aumentar sus
costos, esto afecta los procesos porgue si hay un incremento en el mercado en cuanto
a costos de produccion, se deben subir los precios para tener alguna rentabilidad,
ocasionando que clientes no les parezca tan atractivo el valor por el que pueden pagar
y se baje la demanda de los productos, por ende los procesos van a presentar un
indice bajo de realizacién de los productos al no tener muchos pedidos por entregar al
mercado.



12. COSTOS DE PRODUCCION

Los costos de la produccion de los tres productos que se desarrollan en la empresa
Formas Continuas GQ S.A.S dependen de la peticion del pedido, por lo que para medir
estos valores se opta por tomar una cantidad de referencia promedio de 182.000
unidades mensuales, asi mismo los costos varian ya que existen procesos en los
cuales el papel que es utilizado para la produccion no es el mismo.

A Continuacion, mediante una tabla se desglosan los costos por cada producto:

13. MEMBRETES:

MATERIA PRIMA CANTIDAD PRECIO / CU PRECIO TOTAL
Rollo bond 75 9 $1.260.000 $11.340.000
Tintas 4 $70.000 $280.000
Planchas 20 $12.000 $240.000
Limpiador ecolégico | 1 $150.000 $150.000
Alcohol 1 $50.000 $50.00

cinta 10 $5.000

Tabla 13: Costos membretes

RECIBOS -FACTURAS

MATERIA PRIMA | CANTIDAD PRECIO/CU PRECIO TOTAL
Rollo de papel CB | 3 1.470.000 4.410.000
original

Rollo de intermedio | 3 1.575.000 4.725.000

CFB

Rollo final CF 3 1.500.000 4.500.000
Tintas 4 $70.000 $280.000
Planchas 20 $12.000 $240.000
Limpiador 1 $150.000 $150.000
ecoldgico




Alcohol 1 $50.000 $50.000

Tabla 14: Costos recibos/facturas

COSTOS INDIRECTOS
Arriendo S  4.000.000
Administracion| §  3.000.000
Agua S 200.000
Luz S 500.000
Operario S 1.600.000

Tabla 15: Costos indirectos

PRODUCTOS CANTIDAD PRECIO
MEMBRETES 3.000 HOJAS $ 180.000
RECIBOS 3.000 HOJAS $ 600.000
FACTURAS 3.000 HOJAS $ 680.000

13: DIAGRAMA DE FLUJO DE MEMBRETES

Mediante los siguientes diagramas de flujo de proceso se logran describir cada una de
las actividades que se desglosan de la elaboracion de los productos que se realizan
en la empresa, asi mismo medir los tiempos de produccion y funcionamiento tanto de
los operarios como de las maquinas, es decir se hace una caracterizacion de cada
uno de los procesos y posteriormente en la implementacion de la propuesta se
evidenciara las mejoras estipuladas para la compafia.

Imagen 15: DIAGRAMA DE FLUJO DE MEMBRETES:

Procesamiento del papel

—{= ]—-[L e e }» ﬂ[ e

Operario de la e ocesadon s

MEMBRETES

Opetatio de la impresora




Operario de I procesadora

MEMBRETES

Proceso de Impresion

Operario de la impresora

14: DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO MEMBRETES

Imagen 16: DIAGRAMA FLUJO DE PROCESO DE MEMBRETES

Cantidad 3.000 hojas

DIAGRAMA FLUJO DE PROCESO Operacion /Material /Equipo
Diagrama N® 1 Hoja 1 Resumen
Actividad Actual
producto MEMBRETES Operaciones ®) 20
Actividad Proceso de membretes Inspeccion L L
Espera [ 0
Metodo Actual Transporte [y 1
Lugar RICAURTE Almacenamiento V 1
Alexa Valentina Acosta Gomez y |Distancia (mts) 0
Elaborado por . } - -
Camilo Leal Garcia Tiempo (min) 0
Estudientes de Fecha 3/09/
Cargo Ingenieria Industrial | 2022 Sl
Descripcion | Cantidad | Distancia Tiempo Actividad
OICD || V
Colocar la
D
bobina en la 5 Min P = v
parte tracera de
la maguina
Enhebrar el OO|bip|V
pgpel enla 5 Min
quina por la
barillas
Ingresar el papel 5 Min OO Dl |V
por los rodillos




Ingresar el papel

en el ponche 2 Min L D
Encender la 0,016 Min | D|>
magquina
Apagar la 0,016 Min D |
maguina
Digitar tamaiio
del papel en el 1 Min - o
tablero digital
Inicio del trabajo
por parte de la 60 Min ] >
magquina
Finaliza el ] £
proceso de la 0.016 Min
procesadora
El operario ] 0y
transporta el
material ) ’
) 1min
terminado a la /
siguiente fase
(Impresion) /
Montar plancha . - o
en el soporte de 2 Min

la maquina




Ingresar un
papel 0.033Mn ||| DDy
demaculatura
Ingresar el papel
de atras en 10 Min D |D |V
adelante ﬂ)
Ajustar los )
tractores > Min #? LD |2 |V
Ingresar la tinta 1 Mi
en el tintero n OO|ID | |V
' OO D
Depositar agua 0.8 Min |V
en la torre
Prender la 033Min  |[PE|D® |V
magquina
A | Db Vv
pagar 'a 0,5 Min
magquina '
Ingresar el OIO|D| |V
tamafio del 1 Min
papel en &l
tablero digital |
Encender la OOD[2 |V
maquina para 90 Min ~
empezar con &l
Empacar el O|IgD|e |V
producto 1 Min
terminado
TOTAL 1126 MIN (20| 0O (O | 1| 1

El diagrama de proceso de la elaboracion de los membretes describe cada actividad
que realiza la empresa Formas Continuas para el desarrollo de este producto, como
se puede evidenciar en la descripcion del proceso, el tiempo total en el cual se emplea
es de 3 Horas y 12 Minutos, de los cuales el recorrido de la produccién esta repartido
en diferentes maquinas que realizan una funcidbn en especifico, estas son la
procesadora y la impresora. Dentro del proceso de la procesadora, la preparacion que
debe hacer el operario con antelacion tiene un tiempo total de 15,053 Min y lo que se
demora esta haciendo su trabajo tiene el tiempo mas largo, el cual es 76,053 Min. En
cuanto a la segunda etapa del proceso que es la impresion, el tiempo total empleado
gue toma el operario en realizar la actividad de preparacién es de 21,6 Min y el tiempo
de funcionamiento de la maquina total es de 112,6 Min



15: DIAGRAMA DE FLUJO DE RECIBOS

Imagen 17: DIAGRAMA DE FLUJO DE RECIBOS:
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16: DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE RECIBOS

Imagen 18: DIAGRAMA FLUJO DE PROCESO DE RECIBOS

DIAGRAMA FLUJO DE PROCESO

Operacion /Material /Equipo

Diagrama M* 1 Hoja 1 Resumen
Actividad Actual
producto RECIBOS Operaciones O | 10
. . Inspaccion L1l o
Actividad Proceso de recibos Espera S
Metodo Actual Transporte [ 1
Lugar RICAURTE Almacenamiento 1
: Distancia (mts) 0
Alexa Valentina Acosta Gomez y | = _
Elaborado por Camilo Leal Garcia Tiempo (min) 0
Costo
Estudientes de  [Fecha 3/09/
Cargo Ingenieria Industrial |2022 TOTAL
Descripcion | Cantidad | Distancia Tiempo AESTT
OOD| | V
Acomodar el
a| D
tamafio en cm P DV
en el tablero 1 Min
digital de la
guillotina
Acomodar el S = e
papel en la 5 Min
magquina
Oprimir el boton
de inicio del 0,016 Min #3':' Do v
proceso 1.
El operario T
transporta el Ol D ;} v
material
terminado a la
siguiente fase /
(Impresion)




Montar plancha
en el soporte de
la maguina

Ingresar un

papel
demaculatura

e_
[
0
5
<

Ingresar el papel
de atrds en 2 metros
adelante

Ingresar la tinta
en el tintero

Depositar agua
en la torre

Prender la
maguina

Apagar la
maguina

Ingresar el
tamafio del
papel en &l
tablero digital
Encender la
maquina y
presionar para
empezar con &l
proceso

Apagar la
maguina

(‘)IZIDE???

Empacar el
producto
terminado

TOTAL 4m TB6,6MIN (100 D | 0] 1] 1

OO Do |V

El diagrama de proceso de la elaboracion de los recibos describe cada actividad que
realiza la empresa Formas Continuas para el desarrollo de este producto, como se
puede evidenciar en la descripcion del proceso, el tiempo total en el cual se emplea es
de 2,0446 Horas, de los cuales el recorrido de la produccion esta repartido en
diferentes maquinas que realizan una funcion en especifico, estas son la guillotina y la
impresora. Dentro del proceso de la guillotina, la preparacion que debe hacer el
operario con antelacion tiene un tiempo total de 6 Min y lo que se demora esta haciendo
su trabajo tiene el tiempo mas corto, el cual es 0,016 Min. Debido a la rapidez de la
magquina. En cuanto a la segunda etapa del proceso que es la impresion, el tiempo
total empleado que toma el operario en realizar la actividad de preparacién es de
25,66Min. y el tiempo de funcionamiento de la maquina total es de 116,6 Min.



Imagen 19: DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA ELABORACION DE LAS
FACTURAS:

Procesamiento del papel
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Imagen 20: DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE LAS FACTURAS:

DIAGRAMA FLUJO DE PROCESO Dperacidn MMaterial /[Equipd
Diagrama M*1 Hoja 1 Resumen
Actividad Actual
producto FACTURAS Operaciones & | 37
Actividad Proceso de fau:tu_ras ariginal y 1 |Inspeccion ] ]
copia Espera O ]
Cantidad 3.000 Hojas Transporte G 4
Metodo Actual Almacenamientd/ 1
Lugar RICALRTE Distancia (mts) ]
Alexa Valentina Acosta Gomez y Tiempo (min) 0
Elaborado por Camilo Leal Garcia Costo
Manao de obra
Estudientes de |Fecha 309/
TOTAL
Cargo Ingenieria 2022
Descripcion |Cantidad|Distancia Tiempa il
OOD | e V
Colocar el
OlD
papel quimico 7:) 51V
en la parte 2 Min
tracera de la
procesadora
Enhebrar el B>V
papel en las 5 Min
varillas |
Ingresar el
papel por los 5 Min |l =3R
rodillos
Ingresar el
papel en &l 2 Min ] Rl ] )
ponche
Prenderla 0.016 Min DO D |V
maquina
Apagarla 0,016 Min | D|O|D ||V
madguina




El operario
transpaorta el
material
terminado ala
siguiente fase
(Fondeadaora)

Colocar el
papel en los
fractores

Aplicar la tinta
al tintero

Inicio del
procesa de
fondeado

Apagar
maquina

Transportar el
producto a la
impresora

2 Min

U

0
N

Montar plancha
en el soporte
de la maquina

2 Min

5[0 /[

Ingresar un
papel
demaculatura

0,033 Min

Ingresar el
papel de atras
en adelante

10 Min

Ajustar los
fractores

5 Min

Ingresar la tinta
en el tintero

1 Min

Depositar agua
en la torre

0,8 Min




F'rendgrla 0,33 Min C? Ol
magquina
Apagar Ia 0.5 Min Cf - )
magquina
Ingresar el e [=]l=]
tamano del 1 Min
papel en el
tablero digital
Inicio del Coalb
proceso de a0 Min
impresian
Apagar |a 1 Min O I:J ]
magquina .
Transportar el | ]
terminadao |~
hacia la L~
Enhebrar el D
papel porunas
barillas
Incertar bien el Ol
papel con los
fraces
Inicio del Ol
proceso de
colectado
Apagarla I:I ]
maquina “\\
Transportar el O|5
termmadn 3 Min -
hacia la
maguina
Enhebrar el i
papel de atras 8 Min
hacia delante
Ol
Colocarlo en 1 Min O

los tractores




Aplicar |a tinta OD|e |V
conuna 2 Hin
espatula en el
radilla
Colocar el OOl |5 |V
numerador en 1 Min
el soparte
Ubicar el (@] =] ] =2kv
numera de 1 Min
inicio
Acomadar la (@] =] ] =2ky
posicion del 5 Min
papel con el
control digital
Ingresar el OOl e |V
numero que le
da el tamafio 1 Min
en el control
digital
Inicio de 5|V
enumeracion
Apagar la 0|V
magquina -
Empacar el oy [
producto
terminado
TOTAL 5:26 Horas |37 411

El diagrama de proceso de la elaboracion de las facturas describe cada actividad que
realiza la empresa Formas Continuas para el desarrollo de este producto, como se
puede evidenciar en la descripcion del proceso, el tiempo total en el cual se emplea es
de 5,2624 Horas, de los cuales el recorrido de la produccion estd repartido en
diferentes maquinas que realizan una funcion en especifico, estas son la procesadora,
la fondeadora, la impresora, la colectora y la numeradora. Dentro del proceso de la
procesadora, la preparacion que debe hacer el operario con antelacién tiene un tiempo
total de 15,032 Min y lo que se demora esta haciendo su trabajo tiene el tiempo mas
largo, el cual es 60,016 Min, lo que da una totalidad de 75,048 Min. En cuanto a la
segunda etapa del proceso que es la fondeadora, el tiempo total empleado que toma
el operario en realizar la actividad de preparacién es de 12 Min. y el tiempo de
funcionamiento de la maquina total es de 30,033 Min. Para la tercera etapa del proceso
gue es la impresora, el tiempo total empleado que toma el operario en realizar la
actividad de preparacion es de 22,66 Min. y el tiempo de funcionamiento de la maquina
total es de 91 Min.

El siguiente proceso que se tiene en cuenta en el desarrollo de las facturas es la
colectora, la cual el tiempo total empleado que toma el operario en realizar la
actividad de preparacion es de 5 Min. y el tiempo de funcionamiento de la maquina
total es de 20 Min. Y por ultimo, el quinto proceso que se tiene en cuenta es la
numeracion, donde el tiempo total empleado que toma el operario en realizar la
actividad de preparacion es de 22 Min. y el tiempo de funcionamiento de la maquina
total es de 32 Min, dejando asi el producto terminado para proceso de empaque, el
cual tiene una duracion de 5 min. en su totalidad.



17. IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S DENTRO DE FORMAS
CONTINUAS GQ S.A.S

La implementacién de la metodologia 5’s da a lugar con el objetivo de conseguir una
empresa organizada, ordenada, limpia, estandarizada y asi mismo manteniendo sus
areas de trabajo y de produccion con un flujo 6ptimo que evite retrasos en el trabajo o
una obstruccién en una linea de produccion determinada.

El primer paso a seguir para implementar esta metodologia es llevando a cabo la
ejecucion de la primera S(Seiri) que corresponde a organizar. Mediante esta S la
clasificacion y la eliminacion de cada sector en el que se trabaja dentro de la empresa
es fundamental para contar solamente con lo que se le necesita en la operacion.

Al querer desarrollar esta etapa se comienza con una actividad de separacion donde
se analiza lo que realmente se necesita haciendo asi que todos los objetos y/o
elementos necesarios estén en el lugar que corresponden y sean accesibles para su
debida utilizacion, es de suma importancia resaltar que al momento de clasificar los
materiales hay que entender que en el puesto de trabajo o en la produccién no solo se
debe pensar en la persona que la utiliza si no en que cualquier persona de la compafia
gue desee utilizarlo tenga el conocimiento claro del lugar y la posicion en la que se
encuentra, esto evitara retrasos y obstrucciones en el proceso.

Ya teniendo la clasificacion de lo que es y no necesario mediante la fase de separacion
se opta por ordenar (Seiton), esta es la segunda S a ejecutar la cual consiste en
adecuar o colocar todos los elementos necesarios en un lugar determinado, teniendo
en cuenta que si se requiere el uso del objeto se debe dejar donde se encontré para
una préxima utilizacion.

Las siguientes etapas ayudaran a tener un control de esa clasificacion y orden que se
ha ejecutado anteriormente. Por esto se opta por usar la tercera S (Seiso) que se
fundamenta en limpiar e inspeccionar los elementos que se utilizan en la compafiia
para que en todo el periodo de produccion y desarrollo de las actividades no existan
defectos y si en caso de que existan tener la capacidad de eliminarlos de forma
efectiva. Teniendo Seiso identificado se procede a la utilizacién de la cuarta S que es
llamada (Seiketsu) la cual tiene como objetivo estandarizar lo que sea implementado
en las tres primeras 5'S con el fin de asegurar que a medida que pasa el tiempo, las
actividades propuestas se estan llevando a cabo en el orden establecido cumpliendo
con cada uno de los parametros de calidad.



17.1 Situacion Actual de la empresa.

La empresa Formas Continuas GQ S.A.S presenta un déficit de gran magnitud en la
manera como controlan e implementan el orden tanto en la linea de produccion como
en la parte administrativa de la empresa. Al momento de ingresar a la compaifia es de
muy facil percepciéon que las areas de trabajo no estan en las mejores condiciones que
permitan una productividad adecuada, a pesar de que la empresa no tiene un amplio
espacio de elaboracidén de productos, se debe optar por una organizacion y limpieza
aprovechando cada espacio y asi evitar demoras en cada actividad constante que se
realiza

Uno de los principales problemas que afecta la productividad es la inadecuada
ubicacion de las materias primas ya que no cuenta con una adecuada ubicacion e
identificacion de material.

Imagen 21: Situacion actual area de almacenamiento Formas continuas

El almacenamiento de materia prima no se encuentra
con una buena organizacién y limpieza. lo que puede
llegar a causar conjuncion al momento de requerir algin
elemento para la elaboracién de un producto.

Fuente: Autoria propia

El siguiente problema que tiene sus efectos sobre la productividad se presenta en la
obstaculizacién de la circulacién de los operarios, ocasionado por material en proceso
gue se encuentra en piso, de igual manera se evidencia que los elementos que usan
para limpieza de la maquina se encuentran en un lugar no apropiado, la materia prima
no se encuentra en el &rea de almacenamiento.

Imagen 22: Situacién actual &rea de impresion

En el area de impresion se evidencia materia prima
dispersa por todo el area, tablas y maquinas que pueden
llegar a ocasionar un incidente de trabajo.

Fuente: Autoria propia



El tercer factor que influye en la productividad ya que el uso inadecuado de
herramientas y materiales en los puestos de trabajo se acumulan y esto no son
necesarias durante el proceso.

Imagen 23: Excesos de materiales en puestos de trabajo de la compafiia Formas
Continuas

Se evidencia en el area de numeracién
cajas, papel, cascos lo que es una
incomodidad para el operario de esta
area ya que no tiene un lugar donde solo
este lo requerido para esta fase del
proceso.

Fuente: Autoria propia

Se evidencia que dentro de la compafia hay un gran problema en cuanto a la limpieza
lo que puede llegar a ocasionar una mala imagen y por lo tanto perder clientela ya que
lo clientes no estaran con la seguridad de que los productos que brindan sea de buena
calidad.

Imagen 24: Situacion actual &rea de almacenamiento

Cuando el cliente ingresa a la compafiia

se evidencia en las paredes la falta de
organizacion en el almacenamiento y
objetos directos e indirectos de la
produccion.

Fuente: Autoria propia



17.2. Estado de la fabrica después del programa 5’s

Se realiza un orden adecuado respecto a la ubicacion de las materias primas para si
poder tener factibilidad al momento de la identificacién de los materiales.

Imagen 25: Situacién después del programa para el area de almacenamiento Formas
Continuas GQ S.A.S

Fuente: Autoria propia

Se da solucién al problema que presenta la compafia en cuanto la obstaculizacion de
la circulacion de los operarios, ocasionado por material en proceso que se encuentra
en piso. se realiza el respectiva organizacion y limpieza del area de impresion.

Imagen 26: Situacion actual area de impresion

Fuente: Autoria propia

El siguiente factor en el cual influye la mala organizacion en la empresa son los
materiales que no estan en la posicién correcta o no tienen una norma establecida
para su ubicacion por esto se realiza una restructuracion del area de numerado para
asi evitar reprocesos o demoras en el proceso de produccién.



Imagen 27: . Area de la numeracion después de la aplicacion de la metodologia

Fuente: Autoria Propia

Al no tener una limpieza continua y establecida en la operacion de la empresa se puede
generar desorden y falta de productividad en las actividades que se realicen, por esto
se decidié mejorar la organizacion de los materiales y elementos de trabajo para su
mayor visualizacién y accesibilidad

Imagen 28: Area de almacenamiento.

Fuente: Autoria propia
Metodologia de implementacién 5°S:

Para la implementacion de la metodologia 5°S se tomé como primera medida la s de
clasificar, que consiste en seleccionar por el responsable del puesto de trabajo o del area de
producciéon los objetos que se utilizan en un periodo determinado, para esto se
implementaron 3 tarjetas de color Rojo, verde y amarillo.

La tarjeta roja se colocaba encima de los articulos que tienen un periodo de 6 meses 0 mas
de no ser usados por el operario y/o empleado, la tarjeta amarilla a los objetos que se usan
una o dos veces al mes, y la tarjeta verde a los objetos que son de constante uso por los
trabajadores.

Al poner las tarjetas en cada objeto o articulo clasificandolo por el periodo de uso, se empieza




a sacar del puesto o del area de trabajo lo que esta con la tarjeta roja, ya que significa que no
es necesario tener estos objetos para la actividad economica de la empresa y si puede
causar un reproceso en la produccién en cuanto a materia prima, o desorganizacion donde se
trabaja.

Los objetos, materia prima o articulos que tienen tarjeta amarilla deben tener una evaluacién
si es necesario conservarlo o sacarlos de la empresa, en caso de que se decida conservar
estos articulos, se dispone un espacio donde se organizan estos objetos para que la empresa
mejore su organizacion y se tenga en cuenta que para la actividad laboral los objetos estaran
guardados siempre en este lugar, y en cuanto a los que cuentan con la tarjeta verde, se
deben organizar los objetos en el puesto de trabajo de tal manera que no obstruyan con las
actividades que se realizan en la compafiia y tengan un facil acceso a estos.

Esta actividad en cada puesto y area de trabajo da paso a tener el tablero expuesto donde se
llevara de forma diaria el control de que este organizado, limpio y clasificado cada articulo
aumentando la productividad de cada empleado y cada operario dentro de la produccion de la
compaiia.



17.3 Propuesta formato de seguimiento de la metodologia de las 5's

Teniendo en cuenta el diagndstico realizado con respecto a la metodologia de las 5’s
se realiza una implementacion de control donde se evidencia de forma diaria el estado
de organizacion, limpieza, orden, estandarizacion de cada maquina y puesto de
trabajo que esta involucrada en la produccion de la empresa, esto con el fin de
incentivar la metodologia haciendo que a futuro la productividad de los procesos sea
cada vez mas eficiente.

CONTROL METODOLOGIA 5°S FORMAS CONTINUAS GO 5.A.5

MES LUNES [MARTESIIERCOLE|JUEVES WIERNE S/SABADD),
AND NOMENCLATURA
Limpieza adecuada SiMBOL{SIGNIFICADD
Docurnentos organizados en carpetas
ATl BT |tercilios pasicionados adecuadarnente J Buen estado
Elirninacién de objetos inncesarios
Limpieza adecuada
inexistencia de productos terminados hlal estado
FOMDE ADDORA cerca ala maguing
tercilios posicionados adecuadarnente
Elirninacién de objetos inncesarios O Falta por rejorar
Limpieza adecuada

inexistencia de productos terminados
MNUMERADORA cerca ala maguing
Ltencilios posiciohados adecuadarente]
Elirninacién de objetos inncesarios
Limpieza adecuada
inexistencia de productos terminados
COLECTADDRA cerca ala maguing
tencilios posicionados adecuadamente]
Elirninacién de objetos inncesarios
Limpieza adecuada
inexistencia de productos terminados
IMPRESORA cerca ala maguina
tercilics pogicionados adecuadarnerte]
Elirninacién de objetos inncesarios
Lirmpieza adecuada
inexistencia de productos terminados
GUILLOTINA cerca ala maguina
tercilics pogicionados adecuadarnerte]
Elirninacién de objetos inncesarios
Lirmpieza adecuada
inexistencia de productos terminados
PROCESADORA cercaala maguina
tercilics pogicionados adecuadarnerte]
Elirninacién de objetos inncesarios
Lirmpieza adecuada
inexistencia de productos terminados
MESAS DE TRABAJD cerca ala maguina

Lltencilios posicionados adecuadament
Eliminacion de objetos inncesarios

La tabla anterior consiste en calificar cada espacio de la empresa en cuatro aspectos
importantes que deben tener un respectivo control, esta calificacion cuenta con 3
simbologias, la primera es el simbolo de color verde que corresponde a un visto bueno
lo que indica que el parametro esté en buen estado, el segundo es un simbolo de color
rojo que refleja que estd en mal estado y el Ultimo es de color negro lo cual indica
guehay aspectos por mejorar.

Esta calificacion se realiza por cada empleado mediante un orden determinado de dias
con el objetivo de tener una calificacion parcial para evidenciar las oportunidades de
mejora. Posteriormente a la calificacion semanalmente se mide un indicador que refleja
el cumplimiento de la metodologia por parte de los empleados que interviene en la
compaiiia.



17.4 PROPUESTA DIAGRAMAS FLUJO DE PROCESQO:

Después de diagnosticar y caracterizar los diagramas de flujo de cada uno de los
procesos de la empresa, se opta por proponer un diagrama de flujo por cada uno, con
el fin de plantear las posibles mejoras en reduccion de tiempos y movimientos,
teniendo la produccion mas estandarizada y efectiva que permita un sistema
productivo bien estructurado.

IMAGEN 29: DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE RECIBOS PROPUESTO:

DIAGRAMA FLUJO DE PROCESO Operacién /Material /Equipo
Diagrama N1 Hoja1 Resumen
Actividad Actual
producto RECIBOS Operaciones S 10
N . Inspeccion [ 1] ©
Actividad Proceso de recibos Espera ) 0
Metodo Actual Transporte oy 1
Lugar RICAURTE Almacenamiento 1
Alexa Valentina Acosta Gomez y D.|5tanc|a (mts) 0
Elaborado por . . Tiempo 2 Horas
Camilo Leal Garcia
Costo
Estudientes de  |Fecha 3/09/
TOTAL
Cargo Ingenieria Industrial {2022
Descripcion Cantidad | Distancia Tiempo Actividad
OIOD ||V
Acnrpndar el OO|D|D |y
tamafio en cm
en el tablero 1 Min
digital de la
guillotina
D
Acomodar el = 9|V
papel en la 5 Min
maguina
Oprimir el boton
de inicio del 0016Mn ||| D&V
proceso
I




El operario
transporta el
material
terminado a la
siguiente fase
(Impresion)

Montar plancha
en el soporte de
la maquina

Ingresar un papel
demaculatura

Ingresar el papel
de atras en
adelante

Ingresar la tinta
en el tintero

Depositar agua
en la torre

Prender la
maguina

Apagar la
maguina

Ingresar el
tamario del papel
en el tablero
digital

Encender la
maquina y
presionar para
empezar con el
proceso

Apagar la
maquina

Empacar el
producto
terminado

TOTAL

2 Horas

10




Para el diagrama de flujo de los recibos se tuvo en cuenta el transporte que conlleva
este proceso al movilizar la materia prima de una maquina a la otra, a pesar de que
todo el proceso en general esta estandarizado con tiempos establecidos de la maquina
es importante evidenciar esas posibles mejoras las cuales estan en el transporte. Esta
actividad contaba con una duracién de 5 minutos en su totalidad, pero al mejorar el
posicionamiento de la maquina de corte la cual es la guillotina y la impresora hace que
los movimientos repetitivos necesarios para este proceso sean mas cortos y de mejor
accesibilidad para el operario que los realiza, por ende, la produccion en esta etapa se
propondra reducir en su 80% lo que equivale a 4 minutos de optimizacion en el
proceso, es decir, un total de dos horas para obtener el producto terminado.

IMAGEN 30: DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE RECIBOS PROPUESTO

DIAGRAMA FLUJO DE PROCESO Qperacion /Material /Equipo
Diagrama M® 1 Hoja 1 Resumen
Actividad Actual
producto FACTURAS Operaciones O | 33
Actividad Proceso de factu_ras original y 1  |Inspeccion L1l o
copia Espera D) 0
Cantidad 3.000 Hojas Transporte o 3
Metodo Actual Almacenamiento V 1
Lugar RICAURTE Distancia (mts) 0
Tiempo 4 horas

Alexa Valentina Acosta Gomez y

Costo
Camilo Leal Garcia

Mano de obra

Elaborado por

Estudientes de |Fecha 3/09/
TOTAL
cargo Ingenieria Industrial |[2022
Descripcion | Cantidad | Distancia| ~ Tiempo Actividad
olOpD| oV
Colocar el papel OO DI |V
quimico en la .
parte tracera de 2 Min
la procesadora
D
Enhebrar el B &V
papel en las 5 Min
varillas
Ingresar el
papel por los 5 Min OO D |V
rodillos
Ingresar el
papel en el 2 Min OOlD|S |V
ponche




Prender la
maquina

0,016 Min

Apagar la
maquina

0,016 Min

Digitar tamafio
del papel en el
tablero digital

1 Min

Inicio para
procesar el
papel

60 Min

[]

Finaliza el
proceso de |a
procesadora

0,016 Min

Transportar el
producto a la
impresora

1 Min

i

Montar plancha
en el soporte de
la maquina

2 Min

Ingresar un

papel
demaculatura

0,033 Min

0

Ingresar el
papel de atras
en adelante

10 Min

Ajustar los
tractores

5 Min




Ingresar la tinta
en el tintero

1 Min

0

o

Depositar agua
en la torre

0.8 Min

Prender la
maquina

0,33 Min

i

Apagar la
maguina

0.5 Min

Ingresar el

tamafio del

papel en el
tablero digital

1 Min

O—01—00

O ¢ ¢ 4O

Inicio del
proceso de
impresion

90 Min

i
W

Apagar la
maguina

Transportar el
terminado hacia
la colectora

Enhebrar el
papel por unas
barillas

Incertar bien el
papel con los
fraces

Inicio del
proceso de
colectado

0,016

0




Apagar la
maguina

Transportar el
terminado hacia
la maguina
numeradora

1 min

G

Enhebrar el
papel de atras
hacia delante

8 Min

00

Colocarlo en los
tractores

1 Min

Aplicar |a tinta
con una
espatula en el
rodillo

2 Min

Colocar el
numerador en
el soporte

1 Min

Ubicar el
numero de
inicio

1 Min

Acomodar |a
posicion del
papel con el
control digital

5 Min

Ingresar el
numero que le
da el tamafio en
el control digital

1 Min

Inicio de
enumeracion

Apagar la
maguina

Empacar &l
producto
terminado

TOTAL

4 horas

33

En el diagrama de flujo de proceso de las facturas es donde se propone la optimizacion
mas amplia en cuestion de tiempos, ya que como se evidencia en la descripcion del
diagrama la fase de fondeado se puede reemplazar por la impresion ya que a pesar
de que en el diagrama inicial de caracterizacion que se evalud anteriormente se tiene
en cuenta las dos fases, pero no es necesario tenerlas incluidas en la misma linea de
produccion porque la impresora cumple con todas las caracteristicas necesarias para
la elaboracién de las facturas e incluso puede hacer las dos funciones tanto el
fondeado como la impresién al mismo tiempo. Gracias a esto el proceso total de la
fabricacion de facturas pasaria de 5:26 horas a 4 horas, reduciendo asi en un 20%

aproximadamente su productividad.




Adicionalmente para tener un proceso mas eficiente se propone mejoras la ubicacion
de las maquinas las cuales pueden generar una movilizacién mas agil y organizada
tanto del material como del producto terminado.

Mediante la explicacion grafica de como se encuentra la empresa con respecto a la
organizacion de su maquinaria y linea de produccion, se plantea una mejora que
permita a los empleados tener un flujo de proceso méas 6ptimo y eficiente tanto en
manejo de materia prima, almacenamiento, desperdicios y areas de trabajo.

Imagen 31: PLANO ACTUAL
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Imagen 32: PLANO PROPUESTO

Mediante la propuesta de una mejor organizacion para el espacio de produccion de la
empresa Formas Continuas, se tuvo en cuenta las falencias evidenciadas en los
movimientos y la forma como manejaban su organizacion, por esto se plantea un
espacio donde el movimiento y transporte de la materia prima y de los productos
terminados sea mas eficiente evitando desperdicios de material o de tiempo al momento
de los procesos. Un cambio significativo que se realizé en el nuevo plano de mejora, es
la eliminacion de la maquina fondeadora ya que esta tiene unas funciones que otra
maquina ya tiene y de una forma menos éptima, por lo q se opt6 dejar solo la impresora
gue realiza sus funciones con mejores estandares de calidad y eficiencia.
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18. CONCLUSIONES:

I Teniendo en cuenta la implementacién de la metodologia de las 5's dentro de
la organizacion formas continuas GQ S.A.S, se evidencia la gran mejora en cuanto al
orden estructural de las maquinas, ayuda a evitar posibles incidentes. Ademas de esto
se logra una optimizacion en cuanto a los tiempos de produccion de los productos
como las facturas de 1 Hora (60 Min).

I Se puede evidenciar con las propuestas del nuevo diagrama de flujo de proceso,
especificamente en la produccién de facturas, que es importante la reduccién de
tiempos y movimientos dentro la compafia, ya que al reducir este recurso que es el
tiempo, la empresa puede ahorrar costos generando efectividad en los procesos.

I Mediante el disefio de una nueva organizaciéon de la planta de produccion, se pudo
eliminar una maquina que no era necesaria en la produccién, ahorrando asi gastos y
costos de mantenimiento innecesarios cuando se requieran, asi mismo se permitio un
mejor flujo de la produccion y de los operarios dentro de la empresa.

i Por medio de la metodologia 5°S se permite realizar un diagndstico y posibles
mejoras que al implementarse se podria mejorar la eficiencia y eficacia de todas las
actividades econdmicas que se realizan en la empresa.

1 El alto conocimiento por parte de todos los entes que intervienen en la empresa de
forma interna acerca de los objetivos y el alcance que tiene la empresa al futuro es de
suma importancia, ya que teniendo claro cuales son los factores o a donde se quiere
llegar, posibilita la empresa a un trabajo en equipo fomentando la mejora continua.

I Mediante el diagndstico de los procesos y organizacion de la empresa, se logro tener
una concientizacion por parte del directivo de la compafiia a que las implementaciones
de mejora no necesariamente se deben lograr con recursos econdémicos, Sino con
metodologias que ayudan a tener mas estandarizado cualquier proceso.

I Los directivos de la organizacién mediante el resultado y propuesta de mejora de la
empresa, incluyeron en su vision general, que el mercado esta en constante cambio y
es vital saber que el funcionamiento de la empresa refleja un buen producto terminado
garantizando una calidad y efectividad del producto al cliente

I Se evidencia que mediante la evaluacion de los indicadores OEE, el cierre del afio
2021 tiene un aumento en el indicador, debido a que en el mismo periodo del afio 2020
cerro en 60%, y en el siguiente afio en 74%, reflejando asi un aumento del 18%
aproximadamente. Lo que significa que a pesar de que la empresa ha tenido una
recuperacion de la pandemia del Covid-19, es importante mejorar su productividad
para que este desarrollo sea mas efectivo.

I Mediante la evaluacion de cada una de las maquinas del sistema de produccién de
la empresa Formas Continuas se puedo evidenciar que la que cuenta con un mejor
estado en cada factor evaluado es la fondeadora con un porcentaje promedio de 68%.

i En cuanto al diagnadstico y analisis general de la filosofia Lean, se obtuvo resultados
regulares con un promedio general del 40%, y en cuanto al parametro con mejor
resultado de los 4 evaluados, es el de Flexibilidad operacional con 50%.



19. RECOMENDACIONES:

La empresa debe implementar la metodologia Lean Manufacturing planteada en el proyecto
anterior, para continuar con su buen desarrollo del proceso efectivo, reduciendo
desperdicios que le permitan tener un buen funcionamiento y productividad mayor del 18%
evidenciado en el afio 2020 y 2021.

La compafiia Formas Continuas es una empresa que a pesar de la competencia tiene un
mercado que le podria sobrepasar a las demas empresas que estan a su alrededor, por lo
gque es importante tener la concientizacion de que la calidad del producto y el buen
funcionamiento es de suma importancia mantenerlo.

Mediante el tablero 5°S, se recomienda a la empresa continuar con el uso diario del tablero
gue controla el orden , la limpieza, la organizacion y la estandarizacién de sus puestos de
trabajo y de su area de produccién, aumentando asi los resultados en cuanto a la
flexibilidad, sistemas visuales y organizacion del puesto de trabajo mayores al 50% y 46%
respectivamente.

Es fundamental que la compafiia tenga e incentive las divulgaciones de sus objetivos y
metas a corto, mediano y largo plazo, con el fin de que todos los empleados tengan ese
papel de involucrarse al desarrollo futuro y construccion de una mejorar cada vez mas
estandarizada.

A pesar de que la organizacion cuenta con muchos aspectos a mejorar para tener un buen
desarrollo econémico, es importante tener en cuenta que la implementacion de varias
herramientas y metodologias que solucionen estos errores y desperdicios no dependen de
una inversion econémica, por lo que se puede poner en practica sin sobrepasar un
presupuesto 0 sobrecostos.



20. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ANEXO

L, L L
i 3 i
PROPUESTOS ~ DIAGNOSTICO_LEAN DIAGRA DE FLUJO
DIAGRAMA PROPUESFORMAS CONTINUA DEL PROCESO PROD
[
3
CRONOGRAMADE
ACTIVIDADES
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Terminar anteproyecto i

Definir operaciones y responsables

Descripcién general del proceso

Identificar controles espedcializados para Ia produccion.

Conocer cuales son 10s dientes y proveedores de 1a organizacion

Reconocer los indicadores

Indagar sobre 10s riesgos y posibles dificultades de 10s procesos

Implementar herramienta brainstorming

Reallzar diagrama de flujo

Realizar la medicion de los niveles de productividad

Configurar tableros. 3 10s que se les pueden asignar tareas

Terminar propecto de nvestigaoién
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