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1. Problema

El entorno industrial con el que comienza este siglo se caracteriza por la competitividad,
la velocidad de los cambios y la inestabilidad de la demanda. Esto se debe en buena medida, al
aumento de las exigencias de los clientes en mercados maduros, que requieren productos de
calidad que se ajusten a sus necesidades especificas, asi como entregas mas frecuentes y rapidas
(Villalva, 2008). Actualmente, es posible afirmar que vivimos en un mundo globalizado que
permite la libre competencia, en el cual el cliente puede escoger entre diversos productores o
proveedores segun su conveniencia. Por esto, para las empresas la diferenciacion es un factor que
resulta de suma importancia pese a ser dificil mantener vigente, toda vez que las ventajas
competitivas pueden desaparecer facilmente en el mercado; por este motivo, las organizaciones
que pretenden mantenerse vigentes en el tiempo deben optar siempre por la mejora continua de
sus procesos con la finalidad de permanecer competitivos dentro del mercado.

Por otro lado, la rentabilidad es el rendimiento (la ganancia) que produce una empresa. Se
denomina gestion rentable, aquella gestion de una empresa que no sélo evita las pérdidas, sino
gue ademas, permite obtener una ganancia, un excedente por encima del conjunto de gastos de la
empresa (Richard A. Brealey & Myers, 2007). Sabiendo lo anterior, podemos decir que el
objetivo principal de una empresa es ser rentable al mismo tiempo que es productiva, esto
mediante la satisfaccion que puedan llegar a tener los clientes con los productos o servicios que
desarrolla la empresa. Es por esto que el producto debe estar enfocado a cumplir con los
estandares de calidad establecidos por la compafiia y esperados por el mercado. Del mismo modo
la empresa debe velar por conseguir la reduccion de tiempos, desperdicios y costos dentro del
proceso productivo al tiempo que se permite ofrecer un precio altamente competitivo dentro del

mercado. Esta correcta gestion dentro del proceso productivo se logra buscando la
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estandarizacion de los procesos para lograr aumentar la capacidad de produccion de la empresa a
un menor costo.

No obstante los anteriormente descrito, son muy pocas las fincas productoras de leche en
el municipio del Patia al sur del Cauca, que cuentan con un sistema de ordefio mecanico que
facilita la extraccion de la leche, las pocas haciendas o hatos ganaderos que lo emplean ain lo
hacen de una manera poco tecnificada, como lo es en el caso de la Hacienda Puente Hierro, que a
pesar contar con el sistema de extraccion mecanico, realiza la mayoria de sus actividades dentro
del proceso de extraccion de leche de manera empirica debido a la no estandarizacion del
proceso. Esta situacion ha generado consecuencias en el proceso de ordefio y post ordefio como
lo son las malas practicas de manufactura que conllevan a la variacién de la calidad de la leche,
el incumplimiento de metas cuando se producen menos litros de leche de los esperados, los
largos periodos de ejecucion de actividades generando en consecuencia el aumento de los costos
de produccion.

En el mismo sentido es importante mencionar que, el sector agricola es un campo laboral
complejo que presenta diversidad de los riesgos laborales a los que los trabajadores se ven
expuestos. Segun el Ministerio de agricultura y desarrollo rural en el informe 000294 de 2019:

“El sector agricola es un area de trabajo con mayor presencia del género
masculino; sin embargo, hombres y mujeres estan expuestos a riesgos laborales similares.

En la encuesta realizada en el anterior informe se percibe que una gran mayoria (82%)

son conscientes de los riesgos que conlleva su trabajo, riesgos provenientes de

instalaciones y equipos de trabajo potencialmente peligrosos, el mal uso de los mismo,
manipulacion de agentes quimicos, etc.; los golpes y caidas son los riesgos mas

frecuentemente citados. En general, la causa mas comun (63%) es la que se refiere a
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distracciones, descuidos o despistes. Mas alejadas de ellas, pero también con una

importante presencia, se encuentran la imprevisibilidad de los animales (25,6%) o la

rapidez con la que hay que ejecutar el trabajo (17,6%)” (Ministerio de Agricultura y

Desarrollo Rural, 2019,).

Esta realidad tambiéen se ve reflejada en la Hacienda Puente Hierro donde debido a la
forma actual de llevar a cabo el proceso productivo genera una afectacion en la salud y la
seguridad de los trabajadores.

Por los motivos anteriores, el presente trabajo de grado pretende que mediante la
implementacion de la metodologia Lean Manufacturing en el proceso de extraccion de leche que
se lleva a cabo en la Hacienda Puente Hierro se contribuya a la estandarizacion del proceso
permitiendo la mejora de cada una de sus actividades creando buenas practicas de manufactura,
aumento en la calidad de la leche producida y el ordenamiento tanto de la infraestructura como
de los procedimientos. Para de esta manera poder crear una disminucion en los tiempos de

ejecucidn y costos de produccidn consiguiendo un aumento en la rentabilidad de la hacienda.

1.1.  Pregunta de investigacion
¢Como influye la propuesta de implementacion de la metodologia Lean Manufacturing
en la mejora del proceso productivo de la hacienda lechera Puente Hierro ubicada en el Patia del

departamento del Cauca?
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2. Justificacion

El desarrollo de este proyecto tiene como objetivo la estandarizacidn del proceso de
extraccion de la leche en la Hacienda Puente Hierro, con lo que se espera conseguir una posible
reduccidn de tiempos y costos, factores que se convertiran en ventajas para los propietarios de la
hacienda, para los trabajadores y para el proceso en si.

Asi mismo, se espera crear una nueva cultura de buenas practicas de manufactura entre
los trabajadores que desempefian el proceso productivo dentro de la hacienda mediante la
implementacion de herramientas Lean Manufacturing aplicadas a cada una de las actividades del
proceso Yy dentro de la planta. Se espera con ello, proporcionar mayor comodidad en cuanto a
orden, disminucion de reprocesos y tiempos de ejecucion.

Del mismo modo, especificamente dentro de una sala de ordefio para que el producto se
de en buenas condiciones y que se pueda llevar a cabo el proceso de extraccion de leche, se
determind que es necesario que los proveedores de la materia prima, en este caso, los
semovientes 0 vacas cuenten con excelentes condiciones que les proporcionen bienestar,
obteniendo asi que estos se encuentren expuestos a un bajo nivel de estrés. En virtud de lo
anterior, se ha concluido que solo se podran realizar las actividades necesarias para el proceso
bajo estas condiciones ya que estas actividades tendran un impacto directo en el bienestar de los
animales y la calidad del producto.

Acorde con lo anterior, es claro afirmar que la influencia de los semovientes es amplia en
este proceso, y que la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing en el hato
impactara directa y beneficamente a las vacas ya que la realizacion de la actividades e
implementacién de las mejoras hara que la extraccién de la leche se de manera mas réapida y

menos tediosa disminuyendo el nivel de estrés del animal y de esta manera contribuyendo
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posiblemente al aumento de los litros obtenidos del lacteo. Por ello, se espera que resultados
obtenidos, una vez implementadas las nuevas condiciones de estandarizacién y logrando reducir
el estrés a un nivel minimo con la implementacion del Lean Manufacturing por parte de los
trabajadores en las operaciones de extraccion y manejo de la leche sean benéficos para la calidad
y la cantidad del producto generado en el hato.

Es por eso que el presente trabajo de grado pretende recopilar la informacion suficiente
mediante graficos e indicadores que permitan analizar y entender la problematica actual que
presenta la Hacienda Puente Hierro en el proceso de extraccién de leche Bovina; con la finalidad
de poder proveer a la organizacion con las herramientas y procedimientos adecuados para que el
proceso productivo se desarrolle de manera integral por medio de la utilizacién de herramientas
propias de la metodologia Lean Manufacturing. De igual manera, se busca que la investigacion
permita a la hacienda elevar su nivel de rentabilidad mediante la construccién de los adecuados
flujos del proceso productivo, la estandarizacién y la medicidn de tiempos del proceso y la

reduccion de los costos.
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3. Objetivos

3.1.  Objetivo General
Implementar la metodologia Lean Manufacturing en el proceso de extraccion de leche

bovina en la hacienda Puente Hierro con el fin de lograr su estandarizacion.

3.2.  Objetivos Especificos

1. Diagnosticar la situacion actual del proceso de extraccion de leche bovina en la
hacienda Puente Hierro.

2. Establecer un plan de implementacién que permita el uso de la metodologia Lean
Manufacturing para mejorar las condiciones del proceso después del diagnostico
necesario para definir las herramientas a utilizar.

3. Evaluar los impactos de la implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing en el proceso de extraccion de leche bovina en la Hacienda Puente

Hierro.
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4. Marco Referencial

4.1. Localizacién

La Hacienda Puente Hierro esta ubicada en el kildémetro 4 (4km) de la via Panamericana
en el tramo Bordo-Rosas en el corregimiento de Piedra Sentada — Patia en el departamento del
Cauca, Colombia. A continuacién, se presenta la ubicacion exacta de la Hacienda mediante la

localizacion en Google maps:

Figura SEQ Figura \* ARABIC 1. Ubicacién Hacienda Puente Hierro

o
Y
oo
°
27

Fuente: Google maps.
4.2.  Marco tedrico

4.2.1. Metodologia Lean Manufacturing

Lean Manufacturing (manufactura esbelta o agil) es el nombre que recibe el sistema justo
a tiempo (Just in Time) en Occidente. También se ha Ilamado Manufactura de Clase Mundial y
Sistema de produccion Toyota.

Se puede definir como un proceso continuo y sistematico de identificacion y eliminacion

del desperdicio o excesos, entendiendo como exceso toda aquella actividad que no agrega valor
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en un proceso, pero si costo y trabajo. Esta eliminacidn sistematica se lleva a cabo mediante
trabajo con equipos de personas bien organizados y capacitados. Debemos entender que Lean
Manufacturing es el esfuerzo incansable y continuo para crear empresas mas efectivas,
innovadoras y eficientes (Bodek).

“El verdadero poder de Lean Manufacturing radica en descubrir continuamente en
toda empresa aquellas oportunidades de mejora que estan escondidas, pues siempre habra
desperdicios susceptibles de ser eliminados. Se trata entonces de crear una forma de vida
en la que se reconozca que los desperdicios existen y siempre seran un reto para aquellos
que estén dispuestos a encontrarlos y eliminarlos.” (Socconini, 2019, P.11)

Lean supone un cambio cultural en la organizacion empresarial con un alto compromiso
de la direccion de la compafiia que decida implementarlo. En estas condiciones es complicado
hacer un esquema simple que refleje los multiples pilares, fundamentos, principios, técnicas y
métodos que contempla y que no siempre son homogéneos teniendo en cuenta que se manejan
términos y conceptos gque varian segun la fuente consultada. De forma tradicional se ha recurrido
al esquema de la “Casa del Sistema de Produccion Toyota” para visualizar rapidamente la
filosofia que encierra el Lean y las técnicas disponibles para su aplicacion. Se explica utilizando
una casa porque ésta constituye un sistema estructural que es fuerte siempre que los cimientos y
las columnas lo sean; una parte en mal estado debilitaria todo el sistema. El grafico 2 representa

una adaptacion actualizada de esta “Casa”. (Matias & Idoipe, 2013).
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llustracion 1. Adaptacion actualizada de la Casa Toyota

LEAN MANUFACTURING

Fuente: (Matias & Idoipe, 2013, P.18).
El techo de la casa esta constituido por las metas perseguidas que se identifican con la
mejor calidad, el mas bajo costo, el menor tiempo de entrega o tiempo de maduracion (Lead-
time). Sujetando este techo se encuentran las dos columnas que sustentan el sistema: JIT y

Jedora. EI JIT, tal vez la herramienta mas reconocida del sistema Toyota, significa producir el
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articulo indicado en el momento requerido y en la cantidad exacta. Jidoka consiste en dar a las
maquinas y operadores la habilidad para determinar Lean Manufacturing cuando se produce una
condicion anormal e inmediatamente detener el proceso. Segun mencionan Matias & Idoipe
(2013) “Dicho sistema permite detectar las causas de los problemas y eliminarlas de raiz de

manera que los defectos no pasen a las estaciones siguientes”. (P. 19).

4.2.2. Tecnicas Lean

El Lean Manufacturing se materializa en la practica a través de la aplicacion de una
amplia variedad de técnicas, muy diferentes entre si, que se han implementado con éxito en
empresas de muy diferentes sectores y tamafios (Matias & Idoipe, 2013).

La mejor forma de obtener una vision simplificada, ordenada y coherente de las técnicas
mas importantes es agruparlas en tres grupos distintos. Un primer grupo estaria formado por
aquellas cuyas caracteristicas, claridad y posibilidad real de implantacion las hacen aplicables a
cualquier casuistica de empresa/ producto/sector. Su enfoque practico y en muchas ocasiones, el
sentido comun, permite sugerir que deberian ser de “obligado cumplimiento” en cualquier
empresa que pretenda competir en el mercado actual, independientemente de si tiene formalizada
la aplicacion sistematica del Lean. Una visidn pragmatica del contenido de estas técnicas podria
llevarnos a pensar que no se entiende que haya tenido que pasar tanto tiempo para que estas
técnicas tan coherentes, nacidas de la observacion de la realidad en las plantas de produccién, a
pie de maquina, a la vista, no hayan sido tomadas en consideracién por muchos técnicos,
directivos y académicos:

4.2.2.1. Las5S. Técnica utilizada para la mejora de las condiciones del trabajo de la

empresa a través de una excelente organizacion, orden y limpieza en el puesto

de trabajo.
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4.2.2.2. Estandarizacion. Técnica que persigue la elaboracion de instrucciones
escritas o graficas que muestren el mejor método para hacer las cosas.

4.2.2.3. TPM. Conjunto de multiples acciones de mantenimiento productivo total que
persigue eliminar las pérdidas por tiempos de parada de las maquinas.

4.2.2.4.  Control visual. Conjunto de técnicas de control y comunicacion visual que
tienen por objetivo facilitar a todos los empleados el conocimiento del estado
del sistema y del avance de las acciones de mejora.

Un segundo grupo estaria formado por aquellas técnicas que, aunque aplicables a
cualquier situacidén, exigen un mayor compromiso y cambio cultural de todas las personas, tanto
directivos, mandos intermedios y operarios:

4.2.2.5. Sistemas de participacion del personal (SPP). Sistemas organizados de

grupos de trabajo de personal que canalizan eficientemente la supervision y
mejora del sistema Lean.

En un altimo grupo se encuentran las técnicas mas especificas que cambian la forma de
planificar, programar y controlar los medios de produccion y la cadena logistica. Precisamente
son aquellas que se han asociado al éxito de las técnicas JIT en la industria del automovil y que,
poco a poco, dependiendo de la tipologia de producto y sistema productivo, van aplicandose a
otros sectores. En comparacion con las técnicas anteriores son técnicas mas avanzadas, en tanto
en cuanto exigen de recursos especializados para llevarlas a cabo y suponen la maxima
aplicacién del paradigma JIT:

4.2.2.6. Kanban. Sistema de control y programacion sincronizada de la produccién

basado en tarjetas.
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4.2.3. Implementacion

La implantacion puede comenzar con una primera etapa en donde se define un area piloto
y se entrena un equipo de produccion en las técnicas Lean, incluyendo funciones de soporte de
personal de ingenieria y mantenimiento, bajo una estructura jerarquizada y organizada de
reuniones/talleres con mandos y directivos (Matias & ldoipe, 2013)

Al extender las buenas practicas, su éxito dependera de esa primera implementacion que
debera expandirse por el resto de la empresa. Seguidamente, ya se pueden ir estableciendo
programas de mejora en el resto de las unidades operativas que involucren a nuevos equipos
Lean suficientemente formados y motivados en la deteccion de despilfarros y propuesta de
mejoras.

4.2.3.1. Diagnostico y formacion. Debe centrarse en conocer el estado actual del

sistema de fabricacion en relacion con las areas abordadas por el Lean 'y
emprender un programa especifico de formacion interna.

Trazado del VSM actual. Actia como fuente de informacion global de la situacién de
partida, visualizada a través de los flujos de producto, materiales e informacion. Segun (Rajadell
& Sanchez, 2010) “Para llevar esto a la practica deben recogerse todos los datos de la planta, sin
confiar en informes pasados”.

Trazado del VSM futuro. A partir de toda la informacion de etapas anteriores se
plantean las posibles soluciones mas efectivas y se disefia un nuevo VSM con el nuevo flujo de
producto, materiales e informacion.

4.2.3.2. Disefo del plan de mejora. desde una perspectiva Lean, es necesario

planificar un proyecto de implantacién coherente con su realidad, y con unos

objetivos bien definidos a corto, medio y largo plazo, como lo expresan
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4.2.3.3. Lanzamiento. Se debe iniciar con las bases de técnicas Lean, tales como las
5S, SMED y Jidoka. “Puede que sea necesario hacer un previo ajuste en la
distribucion de la planta, en especial para eliminar los tiempos de traslado y
que las lineas de operacion queden lo suficientemente juntas segun la
secuencia de los procesos” (Lean Manufacturing 10, 2019.)

4.2.3.4. Estabilizacion de mejoras. Estabilizar el proceso de produccion para
incrementar el nivel de confianza con respecto a tiempos de preparacion,
efectividad global del equipo y niveles de calidad (Soto, 2016) es uno de los
objetivos principales de esta fase, de la misma manera en como se busca
restringir desperdicios en actividades que se relacionan al mantenimiento y
calidad, como reducir los tamafios de lotes.

4.2.3.5. Estandarizacion. En esta etapa, los métodos bajo los cuales se han logrado
lotes pequefios deben ser estandarizados y disefiados para ajustarse a las
variaciones de demanda que genere el cliente (Matias & ldoipe, 2013). Esto
se logra una vez que se optimicen los métodos de trabajo al maximo y que a la
vez sean capaces de adaptarse segun la demanda (Soto, 2016).

4.2.3.6. Produccién en Flujo. De acuerdo con los principios de JIT la produccion
debe ser en flujo continuo, en los tiempos adecuados, la cantidad y el lugar
requeridos con niveles de desperdicios cero (Soto, 2016).

4.2.4. Salas de ordefo.

Una sala de ordefio constituye el sitio central de una lecheria, del cual se desarrollan las
demas actividades. Debe estar en un punto equidistante, para evitar que las vacas recorran largas

distancias, asi como procurar accesos adecuados.
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En la busqueda de un sistema ideal para obtener el mayor rendimiento, los fabricantes de

equipos han ideado distintos tipos de salas que se adecuan a los requerimientos de la explotacién

ganadera (FEDEGAN, 2017).

4.2.4.1.

4.2.4.2.

4.2.43.

4.2.4.4.

Espina de pescado. Como su nombre lo indica, las vacas se colocan en una
hilera como una espina de pescado, con lo cual se permite un ordefio mas
rapido y continuo (FEDEGAN, 2017).

Tandem. Se trata de un sistema de reducida difusion donde las vacas estan
una detras de otra en jaulas individuales. Cada res tiene entrada y salida
independiente, y cuando una termina, sale y es reemplazada por la siguiente
(Rayo, 2017).

Paralelo. También conocido como lado a lado, en este sistema tanto el
ingreso como la salida de las vacas es individual. Las vacas se disponen una
junto a la otra y son colocadas en barras que les impide sacar la cabeza
mientras son ordefiadas (FEDEGAN, 2017).

Rotativo. Las reses se disponen en una estructura circular y son ordefiadas al
mismo tiempo. Este sistema permite un trafico continuo de vacas, en el cual
no es necesario que el operador controle el ingreso de los animales, sino que

se concentre en el ordefio (Rayo, 2017).

4.2.5. Buenas practicas de manufactura (BPM).

El INVIMA (2020) explica qué son los requerimientos generales de higiene en la

manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de

alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos en cada una de
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las operaciones mencionadas cumplan con las condiciones sanitarias adecuadas disminuyendo

los riesgos inherentes a la produccion.
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N* TITULO AUTOR LINK RESUMEN APORTE FUENTE
PROPUESTA DE MEJORAMIENTO A Este trabajo estd enfocads 2n 2 disefio de una propuests de majoramiznto 3 través de
TRAVES DE METODOLOGIA LEAN ¥ metodologia Lean. donde s= logre optimizar el proozso de yogurt de la empresa £l desarollo pricipal de este trabajo s2 baso en la implementacion de - - .
UN i JULIANA Lictzos Suprior, tray=ndo como resutado 3 produstiicsd de sus procssos y s las hamamuentas Lean, en dondz, & autor realiza una serie de PC“T'FAE'SL#A‘E‘EE?,L%EI?;@R'M*"
1 PROGRAMA DE PLANEACION DE ANDREA _elminacion de desperdicics que alll se generan. Por medio de la reafizacion de un propuests para la mejora ded proceso utiizando como basa las CARHE‘R}‘ INGENIERIA INDUSTRIAL
MATERIALS -ARA EL ROCESODE | GUARGUATI diagnostico s& busca establecer los puntos criticos del procesao de yogurt. con el fin de hernamigntas dz est3 metodoicgia. las proguestas emouszan desde . EC(_EDT.\'\ oc
ARIZA establzcer de forma clara y jusificads |as oporunidades de mejora que se oretenden |z pag §1 del documento. entonces sena de gran ayuda 135 Oeubrs 2072
DE LA EI\’ ?E_.ﬂ LACTECIS atacar y de esta forma lograr un impacto significative tante de productividad como propusstas para tomar apones de ellz y construr |z nuestra. LR e
SUPERIOR econdmico para la empresa.
LUIS ALBERTO .
GAMBOA RUIZ, | hipsiirecositar
. &l desarmollo de I aphieacion de Lean Management en este trabajo va - -
IMELEMENTACISN DEL MODELD El objetvo del articulo es diagnosticar los despendicios dentro de los procesos que afectan la ‘desie Ia descripeion de los berficos que tiens lean hasta la .JNI\.CRSIDAE SERGIO .ﬂRBD__EzA
c s productividad de 1z Emprasa Froossadors y Distribuidora de Licteos Lida Haciends San Mato| a o e i ESPECIALIZACION ADMINISTRATIVA
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organizacion. . o _ e BOGOTAD.C., Enero de 2015
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Implementacion de heramientas Lean | Metson; Huertas que permita mejorar | eficiencia y productividad de |3 linea Galletas, basado en un procese r’_ ado por Suzuki (4 Pases en 12 Elzpas). La mplementacon d= APLICADAS
- . i : . las 55’ se hara desde el Mantznimiznto Autcnoma coma fase inicial; =
4 Manufaciuring para Camacho, Juan peeducive confiable (equipos, personas y procescs) y eficiente para el cumglimiento delos | cyrn 27 Ranartserdn o5 y liderades desds =l Pila ESCLELA DE POSTGRADO
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los procezcs. Todo esse proceso scomganado desde Gestion
Humana con programas de formacion y entrenamiento para asegurar
& desarrollo de habi y compatencias en los miembros del
equipo,
En [3= diferents sespecizidades de 2 ingeniznia, tsles como: amziental, quimica, sanitans,
mecinica de alimentos, gic., ha estade presente o diseho de procescs. En la actual 2
ingeniera de proceses ha tenide que complemantarse con concaptos aparentemants ajenos 3
su visién tradicional donde se consideraba principalments |3 productividad, &l rendimiento y Ia
Osear Fernando rentabibdad, entre otros; es decir.eran muy mporntes los objetives de f3 empresa. El articulo detaliada de maners corta coma deben apicarse y
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de I3 globalkizacion, |a ata competitvidad y 13 normatividad en cuante al impacto social y
smbiznial principalments (ejemplo: BPM- BuenasPracticss de Manufaciura, MormasiS0)
plsntesn nusvos retos en el dissfods los proceses.
. Dientro de o investipado en este trabajo de grado uno de los temas.
IMPLEMENTACION DE LA El objetivo de kpre:enhe |rvesn'ac>or s deteminar de qué manera s propussts de que mas relevancis tiens para nosotros e |2 limplementacion del ——
WMETCDOLCSIA LEAN Ana Margat 'npl='ner|acon de la metodologia Lean Manufacturing influpe en el incramento de l= WEM pars los proceso de elsboracion de los difsrentes tipos de JNI\E;ELIIE?EDPSIELT&%AEE‘EE}%SHTE
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IBSA RLR.L - CAJAMARCA 2017 |3z diferentes variedades de preductos l3cteos que son comerciazados por |3 empresa de 135 5°S. I 13 evalsucion de costos de production de cada uno de )
los productos.
Se seleccionaron dos instrumentos de investigacion por |a rapidez,
. El proglema central de |a investigaciin 25 el inadecuado uso de recursos en procesos facdidad y por su costo bajo, I3 encuesta y a3 entravista (mediantz la
Lean Manufacturing como factor [ adminisiratives y oparstives dentra 32 AFROLEQ, ya que no exists un enfoque de mejors 3 encussts logran relacionar los resutados de lss preguitas pars P A .
asociade 3 la reduccidn de tempos en 3| Ana Patricia N = Y op o -y Qe - que de mejers 2 SemEe e - s wreg para Regosiorio digital - Universidad Técnics
T " A P—— SR través del diszfo de un modelo Lean Manufaciuring n los proceses de APROLEC. En donds, | detzrmi si hay o no Las Principio del medelo de gestion Lean: o
produccicn y comercializacion de leche | Beltran Gonzalez - . . . _ . . 5 - ~ de Ambato
en APROLEQ para poder evidendiar si s2 asocia &l Lean Manufacturing en la reduccion de los tiempos de -Eliminacién de “ﬁpmarro: &5 decir actividades nnecesanas o
produccien. cualquier
actividad que no sea valorada por el cliente.
una gz las empresas maz s3lidas 2n el ambto de la producdion y o2 13 exporiation de acene de|
oliva, que pretende ponerse al dia en la compleja situacisn de la competencia global y de los En e trshsio deseriban perfectaments |3 aplicacin de Jas
T’““f ":"‘ac;m:;es - Ilis gr“ats "Egﬂilles i" == :':‘c = m;r" hL"ma:as heramisntas :ean ;vlng{acupng 3 una fabrica :'I:= acsite, se pusde
e Implantacidn de |3 Metodologia Lean R Gareia, Filar a”“:f: b nb':‘pp:: uff;:alu:;:n.gfh':? yaso:e_s‘|Ja'r:‘::Ii:ar:;:ajl:ah::rbe:eﬂ{éc:i:;;;n eer como hacen uso y aplicaciin de |as herramientas en el d llo| Depdsito de Inve: .i,g_n.idu Universidad de
Manufacturing en |3 f3onca de Acesur resukados postives. EI proyects pretende dar una primera visién detallada de todas los del Ir_abap dela planta. |_[oma_e_u dentz dal_uso-:e |zs hemamentas y zvillz
cambios reakizades y de I 2volucién que ha desarrollado ta empresa hasta dia de hoy schre el | 3PIC3Cin mediante esguemss, tablas y1a perfecta descripcion de
proceso de implantacin de 1z Metodelogia Lean Manufasturing aplicada 2 s emgresa aceitera cada una de eias)
Acesur
L3 calidad de |5 leche depends de vanios factores que son nomorados en el rabsjo, dento de! este trabajo hace una Descripeion detalla del ordefio mecanice,
D|5=10 de un programa de buenas . i triangulo de ks inocuidad, siende este: |as instalacionss, | animal y la metodologia del ordefic. | componentss de |a sals de ordefioy maquinaria, Analiza ks temas
3 practicas de ordefo en |z hacienda Daman Andréz por 220 quz la deficizncia o 1z fats de estos 2n |3 hacenda 'S0 Cherro” oessionan una | que comesponden 3 |35 busnas practicas de ordefio y 3 propuesia de Universidsd del Azus;
ganadera productora de leche "El Terdn Masquera disminucion de |3 c3idad de = leche, trayende consige repercusionss no solo economicss, si | un plan de buenas practicas en 5u moments sera iMponiaEnte para = = d
Chorrg™ no tambizn consscuencias en Iz =3lud de los animakes. Es por eso que el presants sbarsca el tenerio en cuenta con & fin de sacar provecho en cusnto & los
trizngule de Iz inocuidad | adsptandose lo mejor posible 3 los requenmizntos de |3 haciends. factores de calidsd
Estandarizacidn de |z Rutina de Ordefio | Jimmy Fatricio £l prasente proyecto de investigacidn s propons resizar un proceso de estandanzar las Este trabajo propone realizar un estandarizacion y da como
10| de Bovinos en lss Unidades Froductivas Chanaluisa ritinas de ordeho sdecusdas s=gun las normatvas que exigen las empresas lecheras que recomendacicnes los buenas practica que se deben tener al Universidad Técnica de Cotopad (UTC)
del Cantdn Sakedo. Unaucho consiste en ajustary controlar I3 calidad de la leche momenta de ordefar.
Los procesas manuales de ordeno son tardios y cOSios0s, pero sobre todo contaminantes pars
i - Juan José &l ganado, en los hatos. IE(I:hErus actualments no se N Es uno de los trabajos mas completos en cuando indusirializacion de
14| INDUSTRIALIZACISN DEL PROCESD i toman en consideracian |zs condiciones higignicas y de sequridsd. £l ordsfio en muches " laleche, desarrclia un analisis de stuscion actusl, propone Univereidad de Sen Carios fe Gustemls
DE EXTRACCION DE LECHE BOWVINA Hemdndez lugares del munde ain se hace de forma manual, emplear el ordefio mecanico es la solucidn a | implementar & ordefic mecanico, disefia programas de segunidad & = =

muchos temas de caiidad y tiempos de! proceso por =0 e este trabajo proponen s

implementscion de un ordefio mecanico

higiens {en donds nesetras podrismos spicar 5's)
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Se comd con una encussts de Caracterizacion del hato, 1 evaluacion
de I3 calidad de leche en tanque, I identificacidn de animales por
Ca'am_erizacié1 e sislemas de Oscsr David e El objetive ded estudio fue caracterizar kos sistemas de produccion. Se analizaron 117 hatos con ::'5:‘? ﬁsx‘aocsglzo '{c: do nr::ﬂ'::s;“?;;"g’;i:x:::_“ifr:rg dae
12| produccidn lechera de Antioquia con | )0 - Bed ~|  =istems de ordefic mecdnico mediante andlisis de estadistics descriotiva, carrelscionss y i e o Y ¢ ha, vol "de prod, " Universidad de Antioquia
sistemas de ordefho MEcanico dnera Bedoya andlisis de cister animales en ordefic por haw, udo:\rr:n & produccicn por animal
informacién de calidad uompo:lc ional de leche (porcentaje de grasa,
proteing, solides waales), calidad sanitaria (CCS) & higiénica (UFC)
En el documento 5= da a conocer & estudio realizado en e Ceniro Agropecuanc 0s Buga,
exactaments dentro de I3 planta de Licteos ubicads en el compleje agroindustrial. En primer
lugar, s= determing todz |3 pans disgndstica pars conocer I3 situacion actusl en |z que s n con fnes de esiandsnzacion s= levars & cabo
encentraban kos diferentes factones que imervienen dentro de 05 Procesos productives, ¥a sea mediante custro fases las cuales consisten en (1) hacer un
3 nivel de personas o a nivel tenico industrial. Seguide de eso se realizd uns documentscion disgnéstico inicial del proceso, en donde se pretends tenerel
en donde se identificaron y analizaron las necesidades y expectstivas de los grupos de iners | conocimiento base del proceso asi come también & estado actual de UNIVERSIDAD DE LA SALLE
ocumentacién con fines de Lesly Algjandra para con esto poder daterminar lss carscleristicas de calidad influyentes tanto en la parte del | funcionamienta, (2] decumentar el proceso de lécteos & partir de FACULTAD DE INGENIERIA
13| estandarizasién de proceses en s Rarmes Awia y proceso de ensefianza coma del proceso productivo. De manera complementaria se reaizd | diagnéstoo abtenido mediants =l ciclo PHYA, (3 realizar propussta PROGRAMA DE INGENIERIA
= plants de (Zcteas del CAS Karen Vniana tedo 2l dissfio y distribucidn en pianta, esio con el fin de poder determinar 12 mejor ubicacidn de|  de disefio y disiribucion de Iz plants de iscieos, (4] sisborarun INDUSTRIAL
- Giralde Rendén la maquinaria en sentido de mejorar ls condicionss de aprendizajes actuales, es decir, para manual en donde se recopile y se de a conocer la informacion del BOGOTAD.C.
proparcionar una adecuada ubicatidn y asignaciin de materiales y hemamienias que ayudena | procesoy su posible estandarizacion al usuaric. Con esta fase de 2017
facilitar el procesa de elaboracidn de los diferentes productos. Finalments se construyd un documentacion, se pretends que en un futuro se leve a cabo la
manual de pluce imientos en donde se da a conooer toda Ia informacidn, formatos, estandarizacicn y asi 5= pueda obtener una certificacion de calidad
i tener en cuenta a la hora de trabajar dentro dels 150 2001,
planta de licteos, ademds de permitir |a creacion de mejores condiciones @nte para los
EEP'n:lloﬁ como para les instructores duranie el proceso de formacicn y de produccion.
En I primers elpa del proyecio 5= presenta & Marco e SIErendia qUe CoMExiuaiza todo &
estudio realizado. Asi mismo s= muestra un diagndstica de las condicionss actuales de la Para ograr |2 estandarizaciin de las liness de producsidn s
erm:fs“ J_Ehu qiEQI"UEﬁEh%'?E i[.ﬁa idminiﬂr :a v i?d‘fv'i"a ':;la Wisl'"a" =0 esE diseﬁ;or Io’s manusles de procesos pans s pr’o:Jcpcio'n dz dferentes
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4.4,

El presente proyecto de grado procura, por una parte, la estandarizacion del proceso de

Fuente: Elaboracién propia. (link

Descripcion del impacto

K).

extraccion de leche en la hacienda mediante la implementacion de herramientas Lean

Manufacturing en el proceso de extraccion de leche bovina y asi conseguir una mayor

rentabilidad para la empresa.

Por otra parte, la investigacion velara por detectar las necesidades dentro del proceso

implementado para lograr que las operaciones y actividades que la componen sean realizadas de

una manera estandarizada, mediante la toma de medicion de tiempos de ejecucion de cada

actividad, la creacion de diagramas de flujo para la socializacion de la debida ejecucion de las


https://docs.google.com/spreadsheets/d/1THU3W3R2KJESm_7s4DRoOKO43WoNT_bZ/edit?usp=share_link&ouid=102607012448696789534&rtpof=true&sd=true
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actividades y la construccion de un VSM para el diagnostico de la situacion actual del proceso
que posteriormente nos llevara a la implementacion de un sistema de indicadores que nos
permitira la constante evaluacion del desempefio del proceso.

A modo de impacto directo, se buscara crear una cultura de buenas practicas de
manufactura en cuanto al manejo o ejecucion de las operaciones que componen el proceso de
extraccion de leche en la Hacienda Puente Hierro. Trayendo implicita la posibilidad de aumentar
la comercializacion del producto para alcanzar un mayor nivel de ventas haciendo posible

gracias a esto, el incremento de las utilidades.
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5. Metodologia

La metodologia implementada en la presente investigacion, es de tipo mixto (cuantitativo
y cualitativo), basada en una investigacion descriptiva y exploratoria. Lo anterior quiere decir
que con base en la exploracion de los hechos se obtendra una serie de resultados. Dichas
situaciones y conclusiones deberan ser objetivamente descritas de manera textual. Sin embargo,
dentro de dicha descripcion los resultados y sucesos seran expuestos haciendo uso de la
metodologia cuantitativa: Aquella que se enfoca en describir los fenGmenos observados durante
el proyecto. Y cualitativa: Aquella metodologia que toma en cuenta los resultados desde una
Optica numeérica que permite su posterior graficacion o tabulacion. De esta manera, es importante
comprender que las referidas metodologias descritas, son transversales al proyecto, por lo que
han sido cuidadosamente consideradas de manera previa direccionando por completo toda la
investigacion hacia la obtencidn de los resultados tanto cualitativos (descriptivos) como
cuantitativos (numeéricos).

Con base en lo anteriormente descrito, se hace importante sefialar que la presente
investigacion tomara como punto de partida un analisis contextual de la realidad actual de las
actividades que se desarrollan dentro del Hato lechero donde se acostumbra trabajar de manera
empirica, lo que ha supuesto un riesgo para la calidad y la eficiencia del proceso.

Asi, con base en dicho analisis, se hace posible establecer las herramientas que permiten
un mejor diagndstico del estado actual del proceso productivo de extraccion de leche bovina que
se desarrolla en la hacienda Puente Hierro. Se detecta, en primer lugar la necesidad de la
elaboracién de un VSM, que tendra como base un estudio de tiempos, que permita la creacién de

los diagramas correspondientes para el diagnostico preciso del flujo del proceso, seguido de la
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implementacion de las herramientas Lean enfocadas a la estandarizacion del proceso, para
finalmente poder evaluar mediante indicadores el impacto de este estudio dentro de la hacienda.

La investigacion estara dividida en las siguientes etapas, que dan cumplimiento a los
objetivos especificos propuestos:

llustracién 2. Etapas Metodoldgicas

Etapa 1. Diagndstico de la Etapa 2. Plan de Etapa 3
situacién actual (Analisis implementacion P ..
Evaluacion del
contextual del proceso de para la
. , plan de
extraccién de leche). metodologia . .,
Lean implementacion.

Fuente: Elaboracion propia
A continuacion, se realiza la descripcion de las etapas metodoldgicas:

llustracion 3. Descripcidn Etapa Metodoldgica 1.

Etapa 1. Diagndstico
de la situacidn actual
(Analisis contextual

Recoleccidn de informacién primaria y secundaria

del proceso de Definicidn de lns métadons v tiemnos del hroceso nraductivo
extraccion de leche).

Desarrollo y creacién del VSM actual

Fuente: Elaboracion propia
5.1. Diagnostico
Es consecuente afirmar que el éxito de la implementacion depende de la fiabilidad de los
datos de partida, es por eso por lo que es necesario recoger informacion sobre el producto como
referencias, componentes y cantidades e informacion del proceso como operaciones, equipos,
capacidades y tiempos. En esta primera etapa se pretende centrarse en conocer el estado actual

del sistema de produccidn en relacion con las areas abordadas por la metodologia Lean
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Manufacturing y emprender un programa especifico de formacion interna con la finalidad de
comprender el panorama actual del Hato lechero mediante un analisis contextual que involucre
factores econdmicos, sociales y ambientales, y las interrelaciones entre actores y recursos.

En primera instancia, para empezar con el proceso de formacion sobre los conceptos de
Lean Manufacturing dentro de la hacienda, en conjunto, con todos los actores relacionados
dentro del proceso de extraccion de leche, se realizd una entrevista estructurada donde se tuvo en
cuenta trabajadores, maquinas o cualquier otro factor que intervenga en diferentes roles en el
desarrollo del proceso productivo con la finalidad de analizar las operaciones y su flujo. Para lo
anterior, en la hacienda Puente Hierro existe una poblacién de 10 trabajadores que interactiian
directamente con el proceso de extraccion de leche bovina, para hallar el tamafio de la muestra n
a utilizar en las entrevistas estructuradas utilizaremos un nivel de confianza del 95% y una
probabilidad de que el evento ocurra del 50%. EI margen de error minimo a utilizar en una
poblacidn tan pequefa es del 1%. A continuacion, se muestran las férmulas para la muestra

poblacional y el formato de la encuesta realizada mediante Google forms.

llustracion SEQ llustracion \* ARABIC 4. Formulas para hallar n

n= Tamaro de muestra

N= Tamario de la poblacién

2= Parametro estadistico que depende del nivel de confianza
e = Error de estimacion maximo aceptado

p= Probabilidad de que ocurra el evento estudiado

g= (1-q) probabilidad de que no ocurra el evento estudiado

N mzozcxp*q
e2+(N—1)+ ZZ*p=*q

Fuente: Elaboracién propia.
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llustracion SEQ llustracién \* ARABIC 5. Formato de encuesta.

ENCUESTA DE CARACTERIZACION PARA iCudles son las dreas que intervienen en el proceso? Esto permite identificar las
EL PROCESO DE EXTRACCION DE LECHE partes interesadas y la complejidad del proceso

CRUDA EN LA HACIENDA PUENTE Tu respuests

HIERRO.

Cordial sludo, la presents encues
relacionados con el rabajo que usf
proc:

oMo objetivo examinar algunos factores

a dentra de |a Hacienda Puente Hierro en el . - —
te con la mayor objetividad posible ¢Para usted como funcionaria el proceso ideal? Ayudar a visualizar lo que se desea

Tenga lat serén completamente confidenciales y del proceso e identificar los detalles a considerar.

utilizadas

& amquinterob@gmail.com (no compartidos) Cambiar de cusma & urespuesta

¢Cual o como se llama el proceso y qué es lo que se logra con el? Entender el

resultado ayuda a analizar la razon de por que existe el proceso y que tan critico es :Como inicia y termina el proceso? El objetivo s entender el flujo completo, no en

para la organizacién " : -
9 partes, desde que inicia hasta que termina y eventualmente si se requiere reiniciar

Tu respuesta
u respuesta

£Como se realiza o ejecuta el proceso actualmente? La idea es visualizar el flujo o

secuencia e actividades como se realizan en 12 actualidad Seqln su experiencia ;Existe alguna problematica que actualmente afecta la

productividad de |a planta lechera?
u respuesta

Tu respuesta

(Quiénes participan en el proceso y cudles son sus funciones? |dentificar los roles

y responsabilidades, incluso |as relaciones gue existen con agentes externos del

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con lo anterior, el proceso se puede contextualizar en tres subprocesos para
entenderlo de mejor manera. El proceso empieza con la fase del pre-ordefio donde se realizan
todas las actividades que implican la preparacion y el alistamiento tanto de los animales como de
las maquinas, posteriormente encontramos la fase del ordefio donde se realizan las actividades
que implican directamente a los trabajadores, a los animales y a las maquinas que realizan la
extraccion de la leche y finalmente tenemos la fase del post-ordefio donde encontramos las
actividades que dan como concluido el proceso, como por ejemplo, la limpieza y desinfeccion de
las maquinas, la recoleccion de la leche y la liberacion del ganado.

Asimismo, segun el método que fue propuesto por Frederick Taylor en 1881 después de
recolectar la informacion necesaria se realiza un estudio de tiempo que consiste en la medicion
del tiempo de una muestra del desempefio de un trabajador con el objetivo de emplearla como

base para establecer un tiempo estandar. Primero es necesario conocer el nimero de
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observaciones necesarias para proceder con el calculo correcto del tiempo normal, tiempo
estandar y el tiempo de ciclo. Las férmulas que se muestran a continuacion permitiran el

encontrar el valor de dichos tiempos:

Tiempo normal (T.n)=promedio n tiempos*Valoracién de rendimiento.

Suplementos=Tn*%T.Suplementos.

llustracion SEQ llustracion \* ARABIC 6. Férmula

nara madiniAn AA Hinmnaes

40Jnf > x2-Y(x)%)
X%

)2

n=/(
Siendo:
n = Tamaro de la muestra que deseamos calcular (ndmero de observaciones)
n’ = Numero de observaciones del estudio preliminar
Z = Suma de los valores

x = Valor de las observaciones.

Tiempo Estandar (T.E) =Tn+(Tn*Suplementos)
Tiempo de Ciclo (T.C) =>T.E
Fuente: Elaboracion propia.

Por ultimo, para el diagnéstico que nos permitira definir las herramientas Lean
Manufacturing que usaran, se optara por representar el proceso y su flujo por medio del mapa de
cadena de valor o value stream map (VSM) herramienta visual que representa los flujos de
materiales y de informacion del proceso desde el aprovisionamiento hasta el cliente. En primera
instancia se introduce toda la informacion recogida y analizada hasta el momento en un VSM
“actual” que actia como fuente de informacion global de la situacion de partida, visualizada a

traves de los flujos de producto, materiales e informacion. De la misma manera, a partir de toda
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la informacion de etapas anteriores se plantearan las posibles soluciones mas efectivas y se

disefiara un nuevo VSM con el nuevo flujo de producto, materiales e informacion.

5.2.  Implementacion

[lustracién 7. Descripcion Etapa Metodoldgica 2.

Encontrar las causas de la problematica (Ishikawa v Pareto)

Etapa 2. Plan de

implementacién para . . )
Identificar herramientas Lean aplicables

la metodologia Lean
Manufacturing

Establecer un plan de implementacion de las herramientas

Fuente: Elaboracién propia.

Una vez analizado y mapeado el proceso actual se desglosan las actividades en donde no
hay valor agregado para el producto. Estas actividades de no valor agregado se analizan por
medio de diagramas de Pareto, lluvia de ideas u otras técnicas Lean con la finalidad de detectar
areas de mejora. El estado ideal se plantea como mejora a largo plazo donde se cuantifica la
posible mejora si no existieran actividades de no valor agregado.

Dependiendo de la situacion de cada empresa, sus caracteristicas y su grado de eficacia
desde una perspectiva Lean, es necesario planificar un proyecto de implantacion coherente con
su realidad, y con unos objetivos bien definidos a corto, medio y largo plazo. Es importante que
el plan de implementacion incluya una planificacion detallada, estableciendo objetivos concretos,
tareas, duraciones y proporcionando los medios necesarios para llevarlo a cabo. En esta fase,
comienzan los cambios radicales en los medios materiales y en su gestion operativa. En un
primer momento es aconsejable perseguir cambios impactantes, rapidos y motivadores que
faciliten la implantacion del resto del sistema. Se comienza siempre con las técnicas esenciales

del Lean como son las 5S, la estandarizacion y el control visual. En muchas ocasiones también
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puede ser necesario un redisefio previo de la distribucién en planta, sobre todo en casos de
sistemas productivos obsoletos con grandes ineficiencias a todos los niveles. Incluso hay
situaciones en que el diagndstico previo debe plantearse como un estudio completo de
racionalizacion de la produccion.

El estudio incluiria un nuevo disefio de flujos de materiales, ubicacion de maquinas y
lugares de trabajo, recorridos de materiales y personas, definicion de nuevos elementos de
transporte. Incluso podria ser necesario afrontar estudios preliminares de equilibrado de
operaciones y puestos de trabajo, ajustando la capacidad productiva a la demanda y prestando
atencion a las operaciones con mas despilfarros y a los cuellos de botella. Los objetivos de esta
etapa son: Reducir desperdicios en actividades relacionadas con mantenimiento y calidad,
estabilizar el proceso de produccion para incrementar el nivel de confianza con respecto a
tiempos de preparacion, efectividad global del equipo y niveles de calidad, reducir los lotes de
produccidén al minimo posible, determinado por el punto de equilibrio de produccién. Para ello se
pueden desplegar acciones TPM. Segun se realicen las mejoras y haciendo mas confiable y
estable el proceso, se conseguirdn menores tamarios de lote, mayor flexibilidad y un aumento de

la calidad.

5.3. Evaluacion
llustraciéon 8. Descripcion Etapa Metodoldgica 3.

Etapa 3. Evaluacion
del plan de
implementacion.

Realizar un nuevo VSM

Establecer un sistema de indicadores

Analizar el desarrollo de los indicadores

Fuente: Elaboracion propia.
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El anélisis de datos para la evaluacion de resultados a través de indicadores es uno de los
puntos clave en la implantacion de un sistema Lean. La definicion de un sistema de indicadores
es vital para monitorizar el avance y exito de la implantacion. Lo importante es no dar por
terminado un proceso de mejora en el area de operaciones sin haber creado antes un indicador
gue mida su rendimiento, porque sin medicidén no hay mejora. Lo que no se mide, no mejorayy,
en la fabrica, lo que no mejora, empeora. (Matias & ldoipe, 2013).

Con la medicion de estos indicadores se pretende analizar y se espera la mejora de estos,
para poder realizar un analisis que sera entregado a la empresa, evidenciado los cambios o el
posible impacto que tendra la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing.

Los indicadores permiten ver intrinsecamente como una empresa lleg6 a alcanzar una
meta, como los procesos afectaron de manera positiva o negativa la operacién y muestran los
resultados por departamento interno de alcance de metas. (Holness, s.f.)

Los pasos que se plantean seguir para implementar indicadores de que evallen los
cambios positivos o negativos dentro de la Hacienda son los siguientes:

- Definir objetivos.

Precisar las metas a alcanzar debe ser el primer paso para tomar. Los objetivos generales
y especificos anteriormente planteados en este proyecto grado se usaran como base para
establecer las metas que se evaluaran con los indicadores, es decir, una vez realizado el
diagnostico necesario para definir las herramientas Lean que se utilizaran en la hacienda en pro
de estandarizar el proceso y reducir costos para incrementar la utilidad del proceso. A su vez, los
indicadores se desarrollaran a partir de las metas especificas, teniendo en cuenta que entre mas
informacidn se tenga, mejor planteados estaran y mas acciones podran cumplir.

- Fijar el proceso a seguir.
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En esta etapa es donde se debe establecer el plan o cronograma para que los indicadores
se cumplan, por ejemplo, si hablamos de un indicador de produccion de la empresa, es necesario
definir, donde se almacenara la informacion, que items se tomaran en cuenta para la medicion y
designar encargados.

- Introducir mecanismos de seguimiento.

Para saber si en realidad se esta trabajando en el cumplimiento de los indicadores, se
deberd introducir procesos para darle seguimiento a las acciones realizadas por un periodo de
tiempo.

Una manera efectiva de dar estos seguimientos es a partir de reuniones semanales o
quincenales, que pueden ser programadas a principio de la implementacion del indicador. Una
herramienta Util para realizar esto es el calendario de Google.

Lo anterior permitird medir qué tan cerca se esta de cumplir la meta planteada, mientras
que podremos entender si algn proceso esta siendo deficiente y cémo podria ser mejorado.

- Evaluaciones (Verificar el cumplimiento de objetivos y cdmo se cumplieron.)

Estas evaluaciones deben ver no sélo si se alcanzaron los objetivos, sino cémo fueron
cumplidos, es decir, qué métodos se usaron para conseguirlos. Las evaluaciones pueden ser
realizadas periédicamente, de mes en mes. Esto permitira identificar fallas o mejoras durante los

procesos y posibles soluciones a cualquier problema que se haya presentado.
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TOTAL

Recursos Descripcion Cantidad | Valor Unitario | Valor Total
Papeleria 1 $ 300.000|% 300.000
Materiales Impresiones 200 $ 150 | $ 30.000
Elementos de oficina 1 $ 70.000| $ 70.000
INSUMOS Viaticos 15 $ 30.000 | $ 450.000
Transporte 15 $ 30.000 | $§ 450.000
Equipos Computador portatil 1 $ 1.200.000 | $ 1.200.000
Impresora 1 $ 515000| % 515000
Material Bibliografico 1 $ 240.000 | $ 240.000

$

3.255.000

7. Cronograma de actividades

Item Tiempo (Meses) 2 3 4 5 7 8 9 10 1 12
Revision bibliografica X X X X X X X X X %
Diagnosticar la situacion Recoleccion de info B L
actual del proceso de ecoleccion de informacion primaria y
1 extraccion de leche bovina secundaria
en la hacienda Puente Andlisis contextual del proceso X
Hierro.
Realizar VSM actual y futuro X X
Revisién bibliografica X % X X X X X X X %
Establecer un plan de Identificar las herramientas Lean
- p Manufacturing que se pueden aplicar al X
implementacion que roces0
permita eluso de la P
melodologia Lean Implementacién de herramientas esenciales %
) Manufaciuring para (58 y SMED)
mejorar las condiciones | | 50m entacion de herramientas enfocadas
del proceso después del al personal (Kaizen) X X
diagnéstico necesario
para definir las
herramientas a ulilizar. Implementacion de herramientas de % %
mantenimiento (Control visual)
Revisién bibliografica X X X X X X X X X X
Evaluar el impacto de la
implementacion de las Establecer indicadores que mediran la X
herramientas Lean eficiencia del proceso
3 Manufacturing en el I .
proceso de extraccion de Evaluar I:s_lndl_cago:'es que miden la « «
leche bovina en la eficiencia del proceso
Hacienda Puente Hierro. | Concluir analisis y entregar resultados a la «
empresa
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8. Resultados

8.1.  Diagndstico

Con el objetivo de realizar el diagnostico inicial que nos permitira entender a fondo el
proceso de extraccion de leche, se realizd una observacion preliminar con la que fue posible
identificar las tareas y actividades que componen el proceso. Para poder estudiar el proceso de
una manera mas detallada, este se subdividié en tres subprocesos, el pre — ordefio, donde se
ubican todas las actividades previas necesaria para poder ordefiar a los bovinos, el ordefio, donde
se realizan directamente las actividades realizadas con la extraccién de leche y, por Gltimo, el pos
— ordefio, donde ubicamos todas las actividades posteriores al ordefio que son necesarias para dar
como finalizado el proceso.

A continuacion, se muestran los flujogramas que representan los tres subprocesos antes

mencionados.
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llustracion SEQ llustracion \* ARABIC 9. Diagrama de flujo para el pre-ordefio.

PRE - ORDENO

|

]

Recogida del
ganado

y

¢ Esta completo
el ganado?

Transporte al
sitio de ordefio

Ingresar el
ganado al corral

v

Alistamiento del
ganado

No

—| Destape pezén

!

lugar de ordefio

Ubicar vacas en el

Y

¢Pezones
limpios?

Si
Y

Manear las

-.—{ Verificacion visuall

_..[ Estimulacion de la ubre J

Limpiar pezones

e

Alimentar

patas traseras |

ganado

Preparar maquina
de ordefio

Encender maquina

f

Revisar motor

Y

Verificar el medidor
de vacio

'

Verificar pezoneras

Y

Ubicar tinas de
deposito

Fuente: Elaboracion propia.



llustracion SEQ llustraciéon \* ARABIC 10. Diagrama de
flujo para el ordefio.

Crdefio

Invertir pezoneras

v

Cerrar valvula de vacio
de las pezoneras

v

Poner pezoneras sobre
los pezones de la vaca

v

Masajear ubre ﬁ
No

¢Laleche
fue extraida por
completo?

Si
Y

Finalizar ordefio
individual

Y

Abrir valvula de
vacio

\

Liberar pezonera

Liberar vacas del casillero J

de ordefio

PN

Fuente: Elaboracion propia
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llustracion SEQ llustracion \* ARABIC 11. Diagrama de flujo para el Pos-Ordefio.

L] v Li
Lavado de pezoneras Llenar tinas de leche para Agrupar ganado
* transporte *
Lavado de tinas Transportar al corral
Medir cantidad de Lt
Lavado del area de ‘ Asegurarse de cerrar
ordefio ) Tapar y asegurar tinas el portén
FIN ] FIN
J Apagar maquina de ordefio
Transportar leche

FIN J

Fuente: Elaboracién propia.

Posteriormente, se realiz6 una entrevista estructurada con el objetivo de examinar
algunos factores relacionados con el trabajo que los operarios realizan dentro de la Hacienda
Puente Hierro en el proceso de extraccion de leche cruda, anteriormente se explico el método
para hallar la muestra a estudiar dentro de la encuesta que tiene como resultado seis (6) de los
diez (10) operarios de la poblacidn total que participa en el proceso.

A continuacion, se muestran los resultados encontrados en la entrevista:



Tabla SEQ Tabla \* ARABIC 2. Resultados de encuesta estructurada.
Fuente: Elaboracion propia.

Preguntas
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Ordefamos leche de vacs cruds y lo que s= logra es
extraer |2 leche para venderla

ordefio de leche cruda

EXTRACCION DE LECHE CRUDA EN LA HACIENDA FUENTE

B

Respuestas

Resumen

Primero recogemos 2l ganado y alistamos la maquina, se
alimantan las vacas y s& conectan a Iz maguina para
ordefizrizs, lusgo se libreran y s= llzvan de nusvo al corral

1. éCudl o cdme
sellama el

HIERRO. Ordefar leche

proceso y qué es
lo gue z2 logra

Extraccién de leche Bovina
en la hacienda Puente

nuevo al corral

Hay que recoger 2l ganado, alientary estimulario con &l
ternero, se prands I3 magquina, se consctan las vacas 3 las
pezoneras para ordefiarias, luego se librerar y se llevan de

1. Alistamiento del
ganado.

2. Preparacion de I3
maquina de ordsfia.

Orelefio de leche - ordefior lache Hierra, 2. 4Como se s= empiza recogiendo el ganado y llevandolo =l lugar = Operacidn de 1a
com al? resliza o sjecuts donds se oredsfis, los animales se ponenzn £n las maquing y extracion de
pesoneras, se ordefizn l2s vaczs y luego sz liberan
&l praceso leche.
EXTRACCION DE LECHE CRUDA EN L& HACIENDA PUENTE actuziments 1. recoger ganado 2. preparar ganade 3. alistar maguina | - TPEE2 ¥ desinfeccian
HIERRD. El objetive &s ardefiar leche 4 poner el ganada en 12 maguing 6. ordefier 7. liperar |0 PErrEMizntazy lugar de
. trabajo.
- = 5. Finalizacion del ordefio.
EXTRACCION DE LECHE CRUDA EN LA HACIENDA PUENTE . Liberacion del ganado.
HIERRO =l objetive =5 ordefiar = las vacss para obtenar - recoger el ganado - prepararlc, alimentarlo, estimularla-[ ©~ =E )
leche preparsr las pezonerss - ordefiar - liberar ganade
- 5= recogs y se alista el ganado - s= prepara Ia maquina
para poner =l ganado - 5= ordefia - se raczos 1a leche y 58
limpia - se lleva el ganado | corral
Preguntas Preguntas Respuestas Resumen
ordefizdares, el que amamantz, ayudants/zs=0, los i que & 12 leche, los j
que la recogen para venderlz y Ia administracion de Iz
el fador que cpera Iz el que amamanta, el hacienda
que ayuds con =l sss0
un encargado de |2 maguina - uno encargado de alimantar 1. Ordefiadores u Ios operarios del ordefio
3. ¢ Quiénes 2 las wacas - un encargado del aseo

perticipan en &l
procesoy cusles

operarios de maguina.

hay 3 funcienss principsles, manejar ls maguina, mansjar

2. Encargados de
preparacion del ganada

1. Area de Produccion

20n U pre ordefio. 4. éCudles son las [ los trabajadores que ordefiamos, los que negocian Ia [Extraccion)
funicionas? el ganado, limpiar 3. Auxiliar(es) de ordefic dreaszgua lzche y Iz vandan 1. Administracisn yjo
[2yudante). interviznen en el Direccisn
- _ pro 3. Ventas.
operario de |2 maguina encargado de amamantar . R 4. Contabilidad
ayudants trabajadores del ordefio - administracion de |2 hacienda -
ordefiadoras - syudants que acomoda |25 vacas - "
spudznte de s5m0 ardefadorss y los que venden la leche
trabajadores del ordefio y los jefes de la hacienda
Preguntas Respuestas Fesumen Praguntas Respuestas Resumen

5. iPara usted

como cree que
funcionaria el =l
procesc de una
maners ideal?

que hays una mayor informacion sobre como se debe
hacer cadz una de las tareas.

un proceso donde se pueda cumplir con los litros que
piden los clientes.

donde Iz lache que 5= ordefie sea la major

donde todos sepan cuales son sus funcienes y las realicen
bien cuidando al animal también

obtener unz lechs con buen nivel de pureza y reducir

s2 involucre o relacione Iz

Proceso ideal con unz
correcta informacién de
operatividad de como
ejecutar cada una de las
actividades necesarias
para la operacidn, donde

calidad del producto con
Iz ezpectativa y demanda

llevan d= nuevo a2l corral

empieza desde que se recoje l ganado hasta que se

sz recoge &l ganado - s libera =l ganado

La primera actvidad del

€. Dascribz cémo
inicia y termina el
procaso d=

recogiende el ganado - liberando &l ganado

process corrasponds 2 ls
recogida del gande en los

ordefio en la
hacienda.

inica recogiendo el ganado y termina cuando es liberado

pastares y finaliza con I3
liberacion del ganado
despues de ser

reogiendo el ganado ¢ luego devolvizndalo al corral

rdefizda.

costos del cliznte.
dande sa sepa cada paso del proceso y se haga reacgiznds |zs vacas liberando l2s vacas
correctaments
Preguntas Respuestas Resumen
Todas las actividades que se realizan de hacen segin el
criterio de cada trabajador
No hay una capacitacion o una manera especifica de
. realizar cada actividad, las hacemos segln nuestro propio
7 SEE_”" =u conocimiento y eso genera demoras o cambios en la
experiencia

leche

4Existe alguna
problematica
que actualmente

El ordefio se hace de forma empirica basado en el
conocimiento del trabajador que lo realiza ese dia

afecta la
productividad de
la planta

Los litros de leche varian en cantidad o la leche varia en
composicidn porque las actividades las hacen diferentes
obreros y cada uno |o hace de una manera diferente

lechera?

dia

Puede varias |a cantidad de leche producida cada dia
porque las actividades se hacen de manera diferente cada

El resultado del ordefic en cuante a litros varia porgue los

trabajadores tiene diferentes formas de trabajar

La principal problematica
actual gue tiene el
proceso de produccidn de
leche en la Hacienda
PuenteHierro es que no
estd organizado.
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Tabla SEQ Tabla \* ARABIC 3. Resultados globales de la
entrevista estructurada.

Preguntas Resumen

1. iCudl o cdmo 5= llama el
proceso y qué es lo que se | Extraccidn de leche Bovinz en |z haciends Puente Hierro.
logra con el?

1. Alistamignto d=l ganado.
2. Preparacion de la magquina de ordefio.  3.0peracién

2. iCoamo se realizz o de la maguina y extraccion de leche.
sjecuta el proceso 4. Limpiezza y desinfeccidn de herramientas y lugar de
sctuslmente? trabajo.

5. Finzlizacion del ordefio.
€. Liberacion del ganado.

3. ¢Quignes participan =n &l 1. Ordefizdores u operarios de maguina.
proceso y cugles son sus 2. Encargados de preparacion del ganade pre ordefio.
funciones? 3. Auzilizr{es) d= ordefio (zyudantz).

1. Arez de Produccidn [Extraccion)
4. iCudles son las dreas que 2. Administracién y/o Direccion.
interviznen en el proceso? 3. Ventas.

4. Contabilidad

&. Describa como inicia y L= primerz actividad del proceos corresponde a la
termina el proceso de recogida dzl gando en oz pastares y finalizz con |2
ordefio &n la hacienda. iberacion del ganade despuss de ser ordefade.

7. Segln su experiencia
£Existe alguna problematica| La principal problamatica actuzl qua tizne el proceso de

gue actualments afzcta |z | produccion de lzchs 2n |2 Hacienda Pusnteizrro 25 qus
productividad de la planta nio 25t organizada.
lechera?

Fuente: Elaboracién propia.

Como se puede observar anteriormente, en la pregunta nimero 7 realizada en la
entrevista estructurada, la mayor problematica que observan los trabajadores de la planta es que
el proceso de produccién no se encuentra organizado actualmente, por lo cual, todas las
actividades que se realizan se hacen de manera empirica dependiendo del criterio de cada
trabajador, lo que ocasiona diferentes problematicas en el proceso productivo, para determinar
todas las posibles causas que influyen en la existencia de este problema realizamos una lluvia de

ideas que se representd mediante el diagrama de Ishikawa que se expone a continuacion:
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llustracion SEQ llustracion \*
ARARIC. 12 Fsnina de nesrcadn

Personas Proceso
Los trabajadores no son No tener una organizacion El uso incorrecto de la maquina de
capacitados por lo que especifica del proceso causa ordefio causa dafos que requieren
realizan las actividades de malas practicas de mano reparaciones generando perdidas o
manera empirica factura demoras.

Se cometen errores que contaminan el
producto o que varian la produccion de
litros de leche

Las malas practicas de mano Utilizar de manera incorrecta las
factura generan contaminacion y valvulas de vacio desgasta las
baja calidad en el producto final manguera de vacio y el motor de vacio.

Las malas practicas de mano

No se logra cumplir con las metas de . &
. " factura generan retrasos y Un golpe o caida dafia los

produccién necesarias para satisfacer

erdidas en el proceso tuvos cortos de de pulsacion
la demanda P P! y de leche.
El proceso de produccién de
leche cruda no esta
organizado en la Hacienda
Las vacas se enferman debido a Un entorno desorganizado y PuenteHierro
gue una actividad se realiza que cause demoras estresa a
incorrectamente los trabajadores
Cuando una vaca se en!ermla Los trabajadores estresados
debe sacarse de la produccion o realizan acciones que estresan a

el producto estara contaminado las vacas

Las vacas estreadas producen
menos litros de leche

Materiales i

Fuente: Elaboracién propia.

El proceso de extraccion de leche esta dividido en el pre-ordefio, ordefio y post-ordefio,
las actividades y tareas principales se concentran en el ordefio especificamente, razon por la cual
el estudio de tiempos se les realiza a las actividades que componen a este. Dichas actividades han
sido organizadas segun el orden en la que los trabajadores las realizan empezando asi el proceso
del ordefio con:

1. Amamantada.
2. Traslado (acomodar casilleros).
3. Poner pezoneras en posicidn inversa y sobre la ubre.
4. Ordefio (extraccion, masajes y verificacion).
5. Finalizacion de ordefio, liberacion de pezoneras y vacas.
Una vez establecidas las actividades con la ayuda de un crondmetro se hace la medicién

de cada uno de los tiempos que le toma a los operarios realizar las actividades, es necesario saber
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que para estas actividades se utiliza un lote de cuatro vacas, la medicion inicia con la primera
vaca que entra a la sala de ordefio y finaliza con la cuarta vaca que entra a la sala de ordefio,
debido a que esa es la capacidad maxima de la maquina.

La primera medicion se realizo el 26 de junio del 2022 para las actividades mencionadas
anteriormente con una cantidad de 5 mediciones iniciales para cada una, como se muestra a
continuacion en la siguiente tabla:

Tabla 4. Medicion de tiempos.

Tiempo (Minutos) Promedio n
Amamantada 140 | 157 |141]1,35]| 1,35 1,42 5
Traslado (acomodar
en casilleros)
148 | 1,30 | 140|139 145 1,40 3
Poner pezoneras
posicion inversa y
sobre la ubre 1,34 | 1,55 | 130|120 1,10 1,30 6
Ordefio (extraccion,
masajesy
verificacion) 6,00 | 580 |610| 572|550 5,90 2
Finalizacion de
ordefio liberacion
de pezonera y
vacas 1,22 1,30 | 1,25 | 1,34 | 1,20 1,26 3

Fuente: Elaboracion propia.

Con la informacion obtenida en el cronometraje se procede a calcular el valor del nimero
de observaciones utilizando las férmulas previamente referenciadas en la llustracion 6, esto con
el fin de obtener valores promedio més exactos, razon por la cual fue necesario tomar la cantidad
de mediciones necesarias.

El siguiente paso es calcular los valores de los tiempos promedio, normal, suplementos
(concesiones personales) y estandar para poder obtener el tiempo de ciclo, estos resultados se

ven reflejados en la siguiente tabla:



Tabla SEQ Tabla \* ARABIC 5. Resultados de tiempos estandar.

Observaciones (segundos) Promedio | Tiempo | Suplementos
(seg) | Normal | (conseciones | Estandar
Actividad. Valoracion| 1 2 3 4 5 6 7 8 (seg) | personales) (seg)| (seg)
Amamantada 90% 8400 9420 84,60 |81,00| 81,00 |79,20|88,20|78,60] 83,85 75,47 12,07 87,54
Traslado
(ubicacion en
casilleros) 90% |[88380| 8200 | 84,00 [8340| 87,00 [84,00 84,87 76,38 12,22 88,60
Poner pezoneras
posicion inversa y
sobre la ubre 90% 80,40| 83,00 74,00 |82,00] 76,00 |71,00179,00/75,50| 77,61 69,85 11,18 81,03
Ordefio
(extraccion,
masajes y
verificacion) 90% |360,00] 348,00 | 366,00 (343,20 354,00 362,00 355,53 319,98 51,20 371,18
Finalizacion de
ordeiio liberacion
de pezoneray
vacas 90% 73,20 78,00 75,00 180,40| 72,00 |78,00]75,00|173,50] 75,64 68,07 10,89 78,97
Tiempo de ciclo Estandar 707,310
Tiempo de suplementos | 16% |

Fuente: Elaboracion propia.




El porcentaje del tiempo de suplementos se toma bajo las condiciones de los suplementos
constantes y variables en las que los trabajadores de la extraccion de leche estan sometidos, se
asignan lo suplementos de necesidades personales, basico por fatiga, trabajo que se realiza de
pie, iluminacidn bastante por debajo, sonidos intermitentes y fuertes, trabajo bastante monétono;
considerando estas variables y las constante, da una suma del 16% para considerarlo en el
calculo del tiempo estandar de los procesos.

Se logro obtener como resultado del tiempo de ciclo estandar un valor de 707.310
segundos por cada 4 vacas. Para el calculo del “take time” se considerd la demanda diaria del
cliente que es de 90 litros y tiempo trabajado en estas actividades que es de 47.154 segundos
resultado de la multiplicacion de tiempo de ciclo estandar por los 6 lotes de vacas que son
ordefiadas en la fecha del estudio y dividido por los 90 litros ya mencionados.

Una vez determinados los tiempos que conllevan la realizacion de cada una de las
actividades que conforman el proceso, se decidié crear un VSM (Value Stream Mapping) con la
finalidad de visualizar, analizar y mejorar el flujo dentro de un proceso de produccion. Este flujo
hace referencia a los procesos y la informacidn que se realizan desde el inicio del proceso hasta
su entrega al cliente.

A continuacion, se puede observar el VSM actual para el proceso de extraccién de leche
cruda en la hacienda, en €l se idéntica que los principales errores, demoras y reprocesos que
existen en el proceso se dan por la falta de estandarizacion del proceso que se expresan
principalmente de dos maneras, la mas representativa es el incumplimiento de los
procedimientos cuando se realizan la mayoria de actividades que conforman el proceso y el
desorden y la suciedad que se expresan de gran manera especificamente en la zona de ordefio. A

su vez, se identifican las areas donde se pueden realizar las posibles mejoras.



llustracion SEQ llustracién \* ARABIC 13. VSM actual

Pronostico

mensual
- -
Clientes
_
Ordenes diarias
90 It

-

Vacas Pronostico

(24 unidades) semanal 630 It
Ordenes
semanales 670 It

9000seg 27 seg 96seg

87.54seg 88.60seg 8103seg 37118 seg 7857 seg

Fuente: Elaboracion propia.
8.2.  Implementacién
Para empezar con el proceso de implementacion de la metodologia Lean Manufacturing
primero fue necesario realizar una lluvia de ideas con los operarios que permitiera identificar qué
herramientas serian las mas adecuadas para solucionar los problemas que actualmente aquejan a
la empresa, estas ideas se plasmaron en los diagramas de causa y efecto que se exponen a

continuacion:



llustracion SEQ llustracion \* ARABIC 14. Causa y efecto de orden, suciedad y
espacio inadecuado.

Personas Proceso
no se describe que deben
No tignen cultura regresar las herramientas a su No existen lugares para almacenar
N de orden Tugar herramientas o equipo de ardefic

No reaiizan actividades de
limpieza y desinfeccisn

Ne realizan capacitaciones
de lmpieza y desinfeccion Falta de un pregrama de

fimpieza

Orden, suciedad y

espacio
inadecuado

/m hay dreas establecidas

de aimacenamiento Mo hay areas delimitadas

Se limpla muy pocas veces

Falta de un programa de
i &l lugar de trabajo

limpieza

Zonas del corral que
praducen susiedad

Fuente: Elaboracién propia.
Para determinar las principales causas que deben tratarse de manera inmediata se realizd
un filtro mediante la organizacion de la informacion en un diagrama de Pareto, esta regla

sostiene que aproximadamente el 80 % de los problemas se derivan del 20 % de las causas.

llustracion SEQ llustraciéon \* ARABIC 17. Histograma de tarjetas rojas.
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Fuente: Elaboraciéon propia.

Con base en el grafico anterior podemos concluir que, es importante encontrar soluciones
para causas del desorden y la suciedad como, la falta de un programa de limpieza, la falta de
cultura de orden, la falta de capacitacion en limpieza etc. De esto, es claro y facil dar con la
afirmacion de que la herramienta méas optima a utilizar para corregir y eliminar estas
problematicas es la implementacion de las 5’s.

5’s

Como lo indica la teoria, para la implementacion de la metodologia 5’s, se comenzo por
la primera s, clasificar, para iniciar el proceso primero se realiz6 la capacitacion sobre la temética
para que los operarios y colaboradores se familiarizaran con los cambios proximos a realizarse,
en segunda instancia se escogio y delimitd un area “piloto”, en este caso, se escogio la zona de
ordefio donde se ponen las pezoneras; posteriormente, fue de vital importancia la toma de
evidencia fotogréafica del estado actual del area y el levantamiento del plano de la planta; luego
se realizo un listado de los objetos presentes en el sitio de trabajo y se procedié a clasificar los
objetos por medio de tarjetas rojas; con esto se logra eliminar y reubicar objetos que no son
necesarios en este espacio y de esta forma se obtiene un lugar mas organizado, limpio y
despejado para la circulacion del operario y las piezas a trabajar.

Para el uso de las tarjetas rojas se disefio el formato que se muestra a continuacion:



llustracion SEQ llustracion \* ARABIC 16. Formato
de tarjeta roja.

ACCION SUGERIDA

Agrupar en espado separado
Eliminar
Reubicar

Reparar

Comentario:

Y S S—

Fecha pfconduir accion:

Fuente: Elaboracion propia.

Para evidenciar el estado inicial de la zona de ordefio se realiz6 una toma de evidencias
fotogréficas previas a la implementacién de la primera S, posteriormente se procedio a utilizar
las tarjetas rojas en cada una de las zonas que componen la zona de ordefio. El proceso de
clasificacion empez0 el dia siete de agosto de 2022 y se dio un tiempo limite de tres dias a los

trabajadores para cumplir con las mejoras sugeridas.



llustracion SEQ llustracion \* ARABIC 15. Pareto de orden, suciedad y espacio inadecuado.

Accién Sugerida N° de tarjetas .
- \° de Tarjetas aplicadas
Reubicar 11
11
Reciclar 2

Agrupar espacios
separados

Eliminar

Reparar

Reubicar Reciclar Agrupar espacios separados  Eliminar Reparar

Fuente: Elaboracion propia.

De la misma manera, como se observa en el histograma anterior, posterior a la
implementacién de las tarjetas rojas la mayoria de los objetos en el &rea de trabajo fueron
reubicados, once de ellos fueron acomodados en un lugar donde su naturaleza y utilidad
funcionan y se adaptan mejor, como, por ejemplo, los galones de lubricante que se reubicaron de
forma ordenada cerca a la maquina de ordefio o las pezoneras, que se sugiere se deben almacenar

sobre las gavetas para facilitar su alcance.



llustracion SEQ llustracién \* ARABIC
18. Evidencia fotogréfica.

Fechi pleonchu BEcT



Después de haber clasificado todos los objetos se prosiguié por la puesta en orden de los
materiales necesarios para facilitar la tarea de encontrar, usar y reponer esos suministros. Aqui
empezo la aplicacion de la segunda S, clasificar, con la intencion de eliminar los tiempos
improductivos asociados con la basqueda de materiales y los desplazamientos innecesarios. Fue
necesario marcar la ubicacion de cada material, componente o herramienta, para ello
generalmente se utilizan etiquetas, troqueles, dibujos, letreros, etc. A continuacion, podemos
observar la delimitacion de las areas de trabajo y la sefializacion del lugar que deben ocupar los

tanques y las pezoneras:

llustracion SEQ llustracién \* ARABIC 19.
Evidencia fotografica




Por ultimo, se implemento la tercera S, limpieza, con la finalidad de identificar y eliminar

la suciedad en el area de trabajo, y mantenerla constantemente en este estado de orden y

limpieza. Tener estandares de limpieza y organizacion adecuados puede afectar directamente la

motivacion de los empleados y reducir en gran medida los accidentes y las lesiones.

Para garantizar la limpieza constante y continua en el area de trabajo se desarrollaron

herramientas como el programa de limpieza y mantenimiento que se sustenta y se registra en el

formato de control para el programa de limpieza y mantenimiento y la informacion que alimenta

esta base de datos se recolecta mediante una hoja de control diaria. Ademas, se disefio un

diagrama DAP con la intencion de entender mejor el proceso de limpieza, ya que este se

consigna los tiempos, distancias y materiales necesarios para su elaboracion.

Estas herramientas se muestran a continuacion:

llustracion SEQ llustracion \* ARABIC 20. Programa de limpieza y mantenimiento.

ente Hisrrg

Hacienda Pu

Elaborado por:

Ama Maria Quintero Reyes; Frader Eduardo Mosquera Mellizo

Areat

QOrdefic y Maguinaria

Acrividad

Sub-actividad

Especificaciones

1 lavado de pezoneras

1.1 Poner pesonera en valde con agua

1.2 Poner maguina de ordefic en marcha

1.3 Hacer circular el agua por pesoneras ¥ mangueras

zguz debe circurlar por las pezoneras ¥
ras de recoleccion, para retirar 2l

o de leche.

_.| m

ua
EF‘§L.
XOE50

1.4 lavar parte exterior de las pezoneras con jabon

1.5 Retirar el exceso de jabon

1.6 Ubicar las pezoneras en su respectivo lugar

Verificar que el jabdn s= retire por completo
de las partes del equipo de ordefic.
|Realizar todos lo dias)

2. Lavado d= Cantinas
{recipizntes)

2.1 Lavar los recipientes con abundante agua

2.2 Aplicar jabdn sobre superficies internas y externas

2.3 Remover el exceso de jabon con abundante agua

2.4 Secar los recipientes con un trapo limpio

2.5 Poner los recipientes limpios en el lugar designado

Se debe de realizar un enjuzgado en primer
instante, para posteriormente lavar los
recipeintes con jabon y remowver cualguier
tipo de residuo con la esponja. Debera lavar
los excesos con 2gua. |Realizar todos los
dias)

3. Limpieza zona de ordefio

3.1 Despejar la zona a limpiar

3.2 Barrer los residuos solidos y el estiercol

3.3 Remover con agua y un cepillo los restos de residuos

3.4 Ubicar los elemententos y herramientas utiliza
lugares correspondientes

dos en los |*

Cebera despejar |z zons de ordefo de
cuzlguier elemento que pusdo impedir |2
correctz limpieza dz la zonz. L2 remocion
de los residuos debra ser por friccion y
lavado con la ayuda del cepillo agua y
jgbon. |Realizar todos los dias)
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4.1 Remover gl estiercol y orina de los casilleros de ordefio

4.2 Limpizr los restos de estizrcol con mangera y escoba

Los o 2l ordefizder deberz retrar el estisrcol de
los casilleros y correr los residuos con el uso de
& manguers de 3gua [Realizar todos los dias,
cada cambio de lote)

E. Limpi=za 2 comederos

5.1 Al terminar recoger &l resto de alimento y ensilaje gus
haya guedado 2n los comaderaos

5.2 Depositar ese restants en l2s canecas de
almacenamiento

5.3 Barrer los residuos de alimento o ensilajz que hayan
caido 2l suslo

5.4 Llzver a la basura los residuos del suslo

&| finalizar 2| ordefio se deberan limpizr los
comaderas y el suzlo de los resiudos d=
alimento que pudieron haber dejado las

vacas despues del ordefio | Realizar todos

los dias)

6. Inspeccion magquina de
ordefio

6.1 Verificar qus 2l lubircants de la magquina de ordefio este
en los niveles correctos

.2 Asegurar gue no existan fugss en las tubsrias de vacio

£.3 Asegurar que no existan fugas en |as tuberias de leche

£.4 Reslizar mantenimiegnto cads 3 meses a |2 magquina de
ordefio

El trak

todos los dias)

zjdor antes de iniciar 2l ordefio
deberad realizar |z inspeccion y verificacion
de los niveles de lubricants v correcto
funcionamiento de las partes de la maguina
de ordefio, al igual de estar segurc que no
existan fugas enlaszt

usbrias. |Realizar

Fuente: Elaboracion propia.

llustracion 21. Hoja de control diario.

Hacienda Puente

Hierro

FORMATO PARA EL CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

PROGRAMA DEL&D

REF 01

PAG 001

Zona de Ordefio

Mes:

ARo:

Frecuencia:

Diario

Diario Diario

Entre lotes Diario

interdiario verificacion

Res

ponsable: | Ordefiador

Ordefiador| Ayudante

Ordefiador| Ayudante

Ayudantes

Dia

Hora

Lavado de
pezoneras

Lavado de tinas
y recipientes
Limpieza zona
de ordefio

Lavado de
estiercol
casilleros

Limpieza a
comederos

Nombre y firma Observacion

maquina de

Inspeccién
ordefio

WO e |~ | |w [ [

=
=]

=
=

[
[

[y
w

=
=

[ary
un

=
h

=
~J

-
=]

=
3]

fad
[=]

Fuente: Elaboracion propia




11

llustracion 22. Diagrama DAP de limpieza y mantenimiento.

Diagrama de Actividades del Proceso

Diagrama de Actividades del Proceso |Material: Operario: | x |Equipc-:| |

Diagrama
W 1 Hoja N Resumen

Objetivo: Programa de Limpieza Actividad Cantidad

Operacian 12

Actividad: Extraccion de Leche Transporte 6

Espera

Metodo: 5
Propuesto Inspeccian

|0 oo

Lugar: Fona de Ordefio / Hda. Puente Hierro Almacenamiento

TOTAL: 24

Operario (s) Mayordomo, Ayudantes. Distancia:

Elaborado
por: Ana Maria Quintero Tiempo:

Fecha: | Aug-22
Elaborada | Frader Eduardo Mosquera echar| AuE

por:

Tipo de actividad Dist | Tiem
DO 7] (m) | (s

Descripcion de la actividad D Observaciones

Poner pesoneras en recipiente con

i X
agua y hacer circular el agua cy

—
Diejar circular el agua para remover "“H-.,,H 30
X
restos e

Lavar parte exterior de las pezoneras '__J...-r"""_ -
B

. X
con jabon

—
Revisar que las pezoneras esten limpias
{ sin restos de leche y suciedad)

I"----.._|___‘_‘_‘---
] 10

Ubicar pezoneras en los ganchos - 5
correspondientes

Lavar recipientes con agua y jabon

. =]
{parte interna y externa)

Secar los recipientes con un trapo
limpio —

B e e m—t—

80

Verificar gue los recipientes esten
limpios y secos

Llevar los recipientes limpios al lugar =
de almacenamisnto T

Poner los recipientes en sus
respectivos lugares

]
_..-—-"'"_-J
l-"‘-|_|_‘__‘-‘
——

Despejar y barrer los residuos y

. N 130
estiercol en la zona de ordeno

llevar los resiudos a la zona de
depasito

-]
[
Lr

Depositar los residucs en el depdsito
de basura

Lawvar con agua vy un cepille la zona de
ordefio

r!, :-r—-—:-r\
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=
llevar hasta el almacen los elementos e, %
v herramientas utilizadas — 5 20
—
Ubicar en los respectivos lugares las “""--.____ "
herramientas y elementos = 10
.--"'"'-.-_
Desplazarse hasta la zona de ordefic X 5 20
Remover el estiercol y orina de los ”.-"""r
casilleros de ordefio (agua y cepilla) 1 120
o |

Barrer restos de ensilaje X o0
Recoger los restos de alimento v |

o ¥
ensilaje de los comaderos ~ 120
Trasportar los restos de alimento y ™ «
ensilaje hasta los redpientes ,a"'/ o 20

I
Foner el ensilaje en recipientes X 30
o

llevar hasta la bodega los elementos de \\:{
ase0 e 2] 20
Ubicar en la bodega los elementos de [ "
aseo 15

Fuente: Elaboracién propia.
A continuacion, se presenta la evidencia fotografica de la implementacion del programa

de limpieza y mantenimiento:

llustracion 23. Evidencia fotogréfica

Fuente: Elaboracién propia.

Para concluir, podemos decir que la empresa inicia el proceso de implementacion de las
5’s a partir de agosto de 2022, logrando implementar hasta la 3 s en un plazo de 3 meses. El &rea
escogida como piloto es la correspondiente a la sala de ordefio. En este lugar se lograron listar
los objetos, de los cuales un 55 % (peso de 37.1 kg) fue eliminado, liberando un espacio de 2.89

m2 y reduciéndose el recorrido del trabajador en 9.65 m.
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DIAGRAMA DAP DE OPERACIONES

Tabla SEQ Tabla \* ARABIC 6. Diagrama DAP del proceso de ordefio.

Diagrama de Actividades del Proceso

Diagrama de Actividades del Proceso [Material: Operario: | X |E{IILi|::-Z| |
Diagrama
N®: 2 Hoja N L Resumen
Objetivo: Proceso de Ordefio Actividad Cantidad
Operacion O 15
Actividad:  Extraccion de Leche Transporte —p i
Espera O 1
Metodo: o -
TOPUESIo nspeccion ] 5
Lugar: Zona de Ordefio [ Hda. Puente Hierro Almacenamisnto SN 0
TOTAL:| 22
Operario (s) Operario de Ordefio Distancia: 2 metros
Elaborado
por: Ana Maria Quintero Tiempo: 488.1 segundos
_ ‘ Fecha: | Aug-22 P =8
Elabarade |Frader Eduardo Mosguera
por: Proceso de ordefio para una s0l3 vaca.
Tipo de actividad Dist | Tiem )
Deszcripcion de la actividad Bo Obszervaciones
O | = D O] N | (m | (s
- X 2
Tomar las sogas de maneo
. X 3
Vianea las patas traseras de las vacas
4 3
Coger la manguera de agua
x 8.3
Lavar ubres y pezones con agua
% 3
‘erificar la limpieza en ubres y pezones
. . *® 42
Realizar despunte de cada pezon
o 4
Tornar pezoneras
Poner las pezoneras en posicion * €7
inversa (bloqueo de vacic)
) ] 4 5
Abrir la valvula de vacio
Asegurar de que la valvula guedd fija X a4
en punto de pulsacian)
EMpezar una a una, por
Poner las pezoneras % 21.3 | las de color amarillo 2n
los pezones delanteros
Verificar que las pezoneras esten . 7
puestas correctamente
Verificar el descenso de la leche por el | 6.7
colector de la pezonera "
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Hacer masaje de estimulacia I
je de estimulacion en la ot 173
ubre -
E [ termine d
speiara que la vaca termine de - 3612
ardenarse .
verificar gue la leche haya sido . 3
extraida por completo
Cerrar valvula de vacio en colector de « s
leche
Soltar las pezoneras tirando hada ! 52 Se pueden scltar la cuatro
abajo ' pezoneras al tiempo
Colgar las pezoneras en los ganchos de X a5
reposo '
X B.7
Hacer el sellado de los pezones
Despl se hasta | rta de los
E:fp azarse hasta la puerta de los « 2 ag
casilleros
Abrir la puerta de los casillero y liberar 5.2
las vacas o
TOTAL 2| 488.1
Fuente: Elaboracion propia.
TPM

En segunda instancia, se realiz6 una lluvia de ideas con los trabajadores, que se
representé mediante un diagrama de Ishikawa para determinar la siguiente herramienta de Lean
Manufacturing que soluciona las problematicas antes mencionadas y que no abarca directamente

la implementacion de las 5°S.

llustracion 24. Diaarama de Ishikawa para el incumplimiento de los

Fuente: Elaboracion propia.
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Como las causas del incumplimiento de los procedimientos abarcan diferentes ideas, el
espectro a trabajar era demasiado amplio, por tanto, fue necesario desarrollar un diagrama de
Pareto que permitiera diferenciar cuales son las causas mas representativas de esta problematica,

a continuacion, se observa el diagrama de Pareto:

llustracién 25. Pareto de incumplimiento del procedimiento.

Incumplimiento del procedimiento

[y
(o]
F

k

C

1

L]
F

(=]
L=

a 80
6 60%
4 A%
2 20%
o HE Rl =
e ol e 2. o o g o -
g . \_:_;.0 o5 o ) W N a2 & 2P ) 1o
& R -
o W o & \\\;\" @ oy \7.\@ N &
o & "y e 3 - [ e = 2
P o o el oy
g & o Iy oS & o & -
o d S5 a8 c: oF 0 3 o 2
3 & & B Ca & &
€ o oy L@ a & Q¥
<P of b i o oF
e Frecuencia % Acumulado

Fuente: Elaboracién propia.

Como se observa en el diagrama anterior, las principales causas para el incumplimiento
del procedimiento radican en la no estandarizacién del proceso y la falta de mantenimiento en la
maquinaria y las herramientas involucradas en las actividades y procedimientos.

Dentro de la metodologia Lean Manufacturing existen herramientas especializadas para
la implementacion del mantenimiento preventivo, en este caso se decidié que la herramienta mas
adecuada para corregir los errores que generan esta problematica, es el TPM (Mantenimiento
productivo total), debido a que esta herramienta esta enfocada como su nombre lo dice, en el
mantenimiento de la maquinaria y herramientas del proceso que permite asegurar la
disponibilidad y confiabilidad prevista de las operaciones, de los equipos, y del sistema,
mediante la aplicacion de los conceptos de: prevencion, cero defectos, cero accidentes, y

participacion total de las personas. (Herrera, 2020).



16

Para empezar con la implementacion del TPM, primero se escogié como zona piloto la
misma area que se utilizo para las 5°s, la zona de ordefio, para realizar el diagnéstico actual de la
zona, para ello se deben conocer los tiempos improductivos en esta area. Dado que la maquina de
ordefio es el equipo mas critico en la empresa el tiempo improductivo se debe medir desde alli.
La condicidn para que el tiempo sea improductivo es que la maquina de ordefio se detenga y, en
este caso, los minutos improductivos son cargados a la zona a la cual pertenece a la actividad que
causo el paro, o simplemente puede ser que la misma maquina de ordefio sea la que haga parar el
proceso.

El primer paso para la implementacion del TPM fue obtener el compromiso de la
gerencia de La Hacienda, se identificaron las deficiencias y problemas presentes en la maquina
de ordefio, por lo que se planteo ante la gerencia la necesidad y los beneficios de implantar el
TPM en la planta. De manera similar, se difundio la informacion sobre qué es TPM y su
finalidad entre los trabajadores de la planta a modo de capacitacion en el tema. Por Gltimo, se
realizé un listado de las actividades de mantenimiento autdbnomo que es posible realizar en el
proceso y en la maquina de ordefio especificamente. Esta lista se elaboré con personal de
mantenimiento y de produccion y contd con la aprobacién de las jefaturas.

Una vez terminado la implantacién del TPM en la zona de ordefio, se han conseguido los
siguientes resultados:

- Los trabajadores realizan el mantenimiento auténomo y llenan los formatos de TPM

para la maquina de ordefio todos los turnos, esto permite llevar un control del

funcionamiento y mantenimiento de la maquina disminuyendo la frecuencia de fallas.
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- Los operadores realizan cursos de capacitacion autonoma, los cuales son dictados al
resto de sus comparfieros, esto permite un incremento de conocimientos y habilidades

en el personal.

[lustracion 26. Programa de mantenimiento.

Programa de Mantenimiento TPM
Hocienda Puente Hierro
- - Elabarade por: |Ana Maria Quintero Reyes; Frader Eduardo Mosquera Mellizo Pz 01
Area: QOrderfio y Maguinaria E-
Equipo: Maquinaria de Ordefio
Fecha:
PARTE ACTIVIDAD FRECUENCIA FECHA

1 [Pezoneras Limpiar y observar sefiales de deterioro Diaria
3 Desta pa.r Wy Ilmp!ar p.arte |r.nerna ,r externa, cemanal

Colector verificar la inexistencia de grietas

Mangueras de pulzacidn
3 SusrascER g - Diaria

Corta Revision de fugas y limpieza
4 |Manguera corta de leche Revision de fugas y limpieza Diaria
5 |Conductor de vacio Revision de fugas Mensual
6 nspeccion de conexiones electricas y revision Mensual

Bomba de vacio de niveles del lubricante
7 |Vacudémetro Verifcar la marcacion de niveles de presion sernanal

C i y ajaus

8 ambio de EI‘I"FEqLE‘tEdUE -.r ajauste de Trimastral

Pulsador conexion con tuverias

Calderin sanitario o Limpieza del interior y ajuste de amarra
g | . Semestral

interceptor metalica
10 |Tubo large de pulzacion Revizion de fugas y limpieza Diaric
11 |Tubo largo de leche Revision de fugas y limpieza Diario

Fuente: Elaboracion propia.

8.3.  Evaluacion

Con la construccion del presente trabajo de grado se perseguia el objetivo de que: “Si se
implementa la metodologia Lean Manufacturing en el proceso de extraccion de leche cruda en la
Hacienda Puente Hierro, se lograra estandarizar el proceso. Aumentando asi la eficiencia 'y
eficacia de la empresa.” Luego de la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing
dentro de la hacienda, se ha observado una notable reduccion del tiempo en el proceso de ordefio
de leche cruda. Desde el momento en que se llevan las vacas desde los pastares a el corral, hasta

que es entregado el producto finalmente al cliente. Para empezar, como se puede observar en la
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“ilustracion 27. VSM futuro.” Se implementaron una serie de mejoras y correcciones en el
proceso utilizando diferentes herramientas de Lean Manufacturing, por ejemplo, en la actividad
del traslado de los animales y su ubicacion en los casilleros se logré reducir el tiempo mediante
el uso de 5’s, ya que al mejorar el ambiente haciéndolo mas organizado, ya no hay obstaculos
que hagan que el desplazamiento de los animales se alargue o se complique, ademas con la
construccién del DAP del proceso de ordefio se logra tener una mejor claridad de como y en qué
orden se deben realizar las actividades de cada trabajador. De la misma manera, para la actividad
donde se ponen las pezoneras y se ordefian las vacas, se encontré una mejora en la realizacién de
las actividades y una disminucién en el tiempo de estas, gracias a la construccion y difusion de la
herramienta DAP para estos procesos y gracias al uso de las 5’s que facilitan y mejoran el
ambiente del trabajador y la forma en que este realiza sus actividades. Lo anterior se observa en

la nueva medicion de tiempos que se realizd para la construccion del VSM futuro, a

. -,
continuacion:
-z . .y .
lustracién 27. Nueva medicién de tiempos.
Observaciones (segundos) promedio | TIEMPO | Suplementos
(seg) Normal (conseciones Estandar
Actividad. Valoracién| 1 2 3 4 5 b 7 8 (seg) personales) (seg) (seg)
Amamantada 90% 75.36 77.80 76.30 75.21 72.13 73.40 75.03 67.53 10.80 78.33
Traslado (ubicacién en
casilleros) -
S50% 75.60 77.03 76.50 75.30 71.20 72.75 74.73 67.26 10.76 78.02
Poner pezoneras posicion
inversa y sobre la ubre _
S50% 73.20 71.25 72.31 71.54 70.28 7172 64.54 10.33 74.87
Ordefio (extraccion,
masajes y verificacidn) 90% |352.20| 350,60 |361.00| 360.50 | 345.50 353.96 318,56 50.97 369.53
Finalizacién de ordefio
liberacion de pezonera y
vacas S50% 71.00 73.20 76.53 72.568 71.32 75.20 73.30 65.97 10.56 76.53
Tiempo de ciclo Estandar 677.286

Tiempo de suplementos | 16% |

Fuente: Elaboracion propia.
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llustracién 28. VSM Futuro.

-

= Clientes
Vacas Pronostico

‘ ‘
(24 unidades) semanal 630 It > Ordenes diarias ;
90 It

Ordenes
semanales 670 It
L) ()
e
Trasladoy ubicacién Poner pezoneras Ordefio (Extraccion ind (‘f;:‘fa’::ii ;;“e e
en casilleros (posicién inversay masajes y verificacion)
-:-__‘-Z’ sobre la ubre} pezoneras, vacas y
despacho de leche)
o 2 o O 2 o
o
783350 7802508 728750 369535 76535

Fuente: Elaboracién propia.

Se puede decir que, se ha mejorado el tiempo empleado por los trabajadores para realizar
sus actividades. Por otro lado, la eficiencia de la empresa se ha visto afectada positivamente,
llegando al 87%, debido a que el personal puede realizar sus labores de manera mas eficaz y con
menor tendencia al desperdicio, ya que trabajan en un ambiente limpio y ordenado, gracias a la
herramienta 5’s. Con la finalidad de comprobar lo anterior, se han establecido una serie de
indicadores se miden los avances del proceso en este momento, se muestran a continuacion:

- Eficiencia: Se define como la relacion entre los recursos utilizados en un proyecto y
los logros conseguidos con el mismo. Se da cuando se utilizan menos recursos para
lograr un mismo objetivo o cuando se logran mas objetivos con los mismos 0 menos
recursos.

Para la realizacion de los siguientes calculos se tuvo en cuenta que el tiempo de ciclo para

ordefar 4 vacas, que es la capacidad méaxima de la maquina, es de 677.286 segundos o de 11.29

minutos. En un turno de trabajo por dia se ordefian 24 vacas, es decir, 6 ciclos de trabajo en total,



lo que en tiempo se refiere a 271 minutos para la produccién diaria de 90 litros, que es la

demanda diaria solicitada en la hacienda.

Tabla 7. Tiempos para calcular la eficiencia.

20

tiempo en ordefiar 90 litros teniendo en cuenta que incurre en 3| mi|27 | Mi
41h
tiempo extra O|n|21]|n
Mi
el tiempo establecido para ordefiar 90 litros son 4 horas 4|1 h 240
n
demanda diaria en litros 90

Fuente: Elaboracion propia.

90Litros

tasadesalid l= 77—
asadesalidareal = 50—

litros

tasadesalidareal = 0.33 —
minuto

90litros

tasadesalidaestandar = ————
240minutos

litros

tasadesalidaestandar = 0.38 —
minuto

produccionreal

Y%eficienciadelaproduccion = — * 100
produccionesperada

litros
0.33—=
—iires * 100
0.38—

minuto

%eficienciadelaproduccion =

%eficienciadelaproduccion = 87%
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9. Conclusiones

En este punto, es importante mencionar que la metodologia Lean Manufacturing es
importante en cualquier organizacion ya que pretende eliminar del proceso todas las actividades
que se realicen en este de forma innecesaria, es decir, que no generan valor; con el fin de crear
una cadena de produccion mas eficiente. Sin embargo, la eficiencia de la utilizacion de la
metodologia Lean Manufacturing depende del grado de compromiso de cada miembro del
equipo de trabajo de la empresa, porque esta requiere de un cambio en todo el proceso de
produccidn y de la manera en que los operarios realizan las tareas y actividades que lo
conforman.

El objetivo de crear un plan de implementacion era tener una guia clara y concisa que
permitiera alcanzar los objetivos y metas planteadas en este proyecto para poder conseguir una
implementacidn exitosa de la metodologia Lean Manufacturing.

Gracias al desarrollo y a la aplicacion del Value Stream Mapping en la fase de desarrollo
practico de la presente investigacion fue posible identificar de manera méas amplia el
comportamiento de la cadena de produccidn o extraccion de leche cruda, Hecho que permitio
resaltar todas las carencias que tenia el proceso, ademas de las actividades donde existian
reprocesos, desperdicios o demoras. Esta informacion fue atil para conseguir plantear las mejoras
que resultaban necesarias y de posible implementacion al interior del proceso de produccion.

Igualmente se hace importante mencionar que, para conseguir la finalidad propuesta en el
presente trabajo de grado, la medicion de tiempos fue de gran utilidad para establecer medidas de
seguimiento, control y cuantificacion de la productividad.

En esta misma linea, tal y como se expuso, en el presente proyecto se disefid un sistema

para la aplicacion de las 5’s que permitio mantener y mejorar las condiciones de organizacion,
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orden y limpieza, asi como mejorar las condiciones de trabajo, seguridad, clima laboral,
motivacion personal y eficiencia, pero asi mismo, con el cual se obtuvo la disminucién de los
tiempos de ciclo de las actividades y, por lo tanto, una reduccion en el tiempo total de
produccién. De la misma manera, la implementacion del mantenimiento preventivo total permite
asegurar en un futuro la disponibilidad y confiabilidad esperada de las operaciones y de los
equipos que conforman el proceso, aplicando los conceptos de prevencion, cero defectos, cero
incidentes y plena participacion humana.

Ya para concluir, se considera que es viable afirmar que, en el marco trazado en el
proyecto investigativo, se consiguio cumplir con los objetivos planteados al inicio de este trabajo
de grado a modo de objetivos o resultados perseguidos. Estos consistian en el diagndstico de la
situacién inicial del proceso de extraccion de leche cruda, para la posterior aplicacion de
herramientas de Ingenieria Industrial que nos guiaran hacia la implementacion de la metodologia
Lean Manufacturing con la finalidad de reducir los tiempos totales de produccion mediante la
reduccién de las operaciones que no generan valor agregado al proceso y dichos puntos fueron
efectivamente desarrollados y expuestos de forma pormenorizada en el cuerpo de la
investigacion, apreciandose no solo su proceso de diagndstico, implementacion y desarrollo, sino
también los resultados tanto cuantitativos como cualitativos en los cuales se evidencian mejoras
en la produccién del producto como: Un mejor ambiente para los animales, un lugar méas
agradable y limpio de trabajo, situaciones que en Gltimas representan que la extraccion de leche

bovina a una mayor velocidad y que el producto final cuente con una mejor calidad.
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10. Recomendaciones

A modo de recomendacion para la organizacion, se sugiere terminar de completar las
fases que no se realizaron a partir de las herramientas que se implementaron como las ultimas
dos fases de las 5’s; y poner en practica de forma constante en el tiempo, la implementacion de
un seguimiento al proyecto y a las herramientas que si funcionaron y presentaron resultados
satisfactorios después de su implementacion.

También es importante que se realice un estudio de movimientos en toda la linea de
produccidn para poder incluir métodos o herramientas para estandarizar todas las actividades del
proceso. Esto se hace para reducir la variabilidad del tiempo de ciclo.

Finalmente, cabe mencionar que la implementacién de la metodologia de manufactura
esbelta es un proceso de mejora continua que se lleva a cabo de forma gradual. Es importante
que quienes conforman la organizacion sean pacientes durante este proceso para eventualmente
poder ver los cambios. Implementar mejoras incurre en gasto de dinero al principio, pero se debe
comprender que hay que invertir dinero para poder realizar y observar mejoras. Es importante
que la empresa se consolide como un conjunto que trabaja de manera coordinada, asemejandose

a un engranaje, consiguiendo asi trabajar y lograr resultados satisfactorios.
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