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Abstract— Throughout this research carried out in 2022 in order
to implement lean manufacturing tools, carrying out several studies,
it was possible to observe that among the results found and observed
throughout the investigation, it is observed that the company does
not have a standardized process, which generates many
shortcomings in the process, either from not taking quantifiable
measures in what is done, to work space not suitable for the
production line which means that time is not used in the best way
and is invested in productive time to generate more profits. A
respective analysis was carried out with the efficiency and
effectiveness of the production area in order to improve its
productivity, which was achieved by increasing it by 14% through the
implementation of lean manufacturing techniques, the 5'S and

Among the results found it is observed that said company does
not have a standardized process, which generates many
shortcomings in the process, either from not taking quantifiable
measures in what is done, to work space not suitable for the
production line which means that time is not used in the best way
and is invested in productive time to generate more profits.
Consequently, Lean Manufacturing tools will be implemented to
these problems in order to reduce waste and optimize activities.

The initial results established what would be the root problems
through an Ishikawa 6M diagram. From this analysis, different
Lean manufacturing tools were implemented with the purpose of
being able to eliminate waste in the production process. value stream
or VSM in order to be able to see more in depth and in detail the
process of the Jumos de Honduras SA company, thanks to this map
the improvement plan was focused on the company's production area.

A respective analysis was carried out with the efficiency and
effectiveness of the production area in order to improve its
productivity, which was achieved by increasing it by 14% through the
implementation of lean manufacturing techniques, the 5'S and JIT.
that helped improve the production of the juice company Jumos de
Honduras SA.
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La investigacion que se muestra a continuacion presenta un
plan de mejora para la empresa fabricadora de jugos Jumos de
Honduras SA, tomando en cuenta que debido al incremento de la
demanda han tenido problemas con respecto a su linea de
produccion la cual se ve saturada por la alta cantidad de clientes que
tienen. La investigacion cuenta con un enfoque cuantitativo con un
alcance explicativo. En base al proyecto que se estd realizando la
poblacion y la muestra son la misma ya que se esta estudiando en
este caso solo los operarios en la linea de produccion.

Entre los resultados encontrados y observados a lo largo de la
investigacion se observa que dicha empresa no cuenta con un
proceso estandarizado lo cual le genera muchas falencias en el
proceso ya sea desde no tomar medidas cuantificables en lo que se
hace, hasta espacio de trabajo no adecuados para la linea de
produccion lo cual genera que el tiempo no se aproveche de la mejor
manera y se invierta en tiempo productivo para generar mds
utilidades. En consecuencia, a estos problemas se implementardn
herramientas de Lean Manufacturing para disminuir desperdicios y
optimizar actividades

palabras clave: Lean Manufacturing,5’S, JIT, VSM, Ishikawa

I INTRODUCCION

Actualmente en Honduras existe una alta variedad de
distribuidores y fabricadores de jugos, néctares, bebidas
refrescantes, isotonicas y lacteas extraidos de diversas frutas.

La empresa que se utilizo para la realizacion de la presente
investigacion Jugos Jumos de Honduras SA creada hace 2 afios
con el fin de generar ingresos extra a raiz de la pandemia de
COVID-19 que azot6 al mundo. Durante 2 afios (2021,2022) se
han dedicado a ofrecer un servicio de calidad ofreciendo a sus
clientes una variedad de sabores de jugos los cuales han
encajado en el gusto del mercado en el cual ellos compiten que
es el de la capital de Honduras Tegucigalpa. A raiz de ese
crecimiento brindando un producto de calidad han surgido méas
clientes y mas demanda lo cual ha hecho que la productividad
de la empresa se vea saturada.

Mediante esta investigacion se propuso crear un plan de
mejora con el objetivo de incrementar la productividad de la
empresa de jugos Jumos de Honduras S.A, aplicando
herramientas de sistema de mejoramiento de operaciones con el
fin de optimizar incrementar beneficios para la empresa. Para
lograr lo antes mencionado se utiliz6 un diagrama de Ishikawa
6M para determinar los problemas raiz y posteriormente varias
herramientas que ofrece lean manufacturing para la mejora de
la productividad.

Este articulo se compone por las siguientes secciones: el
planteamiento del problema, donde se explica mas a fondo la
problemética actual de la empresa, seguido de la seccion de
metodologia donde se da a conocer los métodos a utilizar para
poder obtener los calculos correspondientes de la investigacion,
seguidamente se exponen los resultados y finalmente las
conclusiones y recomendaciones pertinentes a la investigacion.
Todo lo compartido a lo largo de esta investigacién contd con
el permiso y consentimiento informado por parte de la empresa
donde se realiz6 este proyecto.

1. DEFINICION DEL PROBLEMA

En la empresa de estudio no se encontraba estandarizado el
proceso de produccién, la programacion de fabricacion era
segln los pedidos que tuvieran por dia y no con base en una
meta establecida. Es preciso mencionar que pese a lo anterior
los productos de la empresa han encontrado muy buena
recepcién por parte de los clientes, segun sugiere el resultado
de una investigacion de mercado ejecutada por la empresa
realizada en febrero del afio 2022, la cual mostré que el indice
de aceptacion era del 94.75%. Pese a lo anterior, las metas de
aumentar la produccién si han sufrido un cambio negativo en
los Gltimos meses bajando el rendimiento de la empresa e
imposibilitando poder ampliar el mercado y por consiguiente
aumentar utilidades.

I. METODOLOGIA

En la presente investigacion se utilizo el enfoque
cuantitativo ya que su desarrollo incluyo recoleccién de datos y
andlisis de datos utilizando herramientas matematicas
aprendidas a lo largo de la carrera de Ingenieria Industrial y de
Sistemas. El enfoque cuantitativo es secuencial y probatorio.
Cada etapa precede a la siguiente y no podemos “brincar” o
eludir pasos. ElI orden es riguroso, aunque desde luego,
podemos redefinir alguna fase. Parte de una idea que va
acotandose y, una vez delimitada, se derivan objetivos y
preguntas de investigacion, se revisa la literatura y se construye
un marco o una perspectiva tedrica [1].

A) Alcance

En funcion del tipo de enfoque de la investigacion y en base
a los objetivos de dicho proyecto esta investigacion conto con
un alcance de investigacion explicativo, pues se propuso
analizar las razones por la cual la linea de produccion de la
empresa de fabricacion de jugos se estaba viendo saturada por
ende afectada. Los estudios explicativos van mas alla de la
descripcidn de conceptos o fendmenos o del establecimiento de
relaciones entre conceptos; estan dirigidos a responder a las
causas de los eventos fisicos o sociales.[2] algo con lo que
coincide este estudio.

B) Variables De Investigacion

Las variables fueron las siguientes:

e Tiempo Productivo: tiempo en el cual el operario
dedica a trabajar en un producto

e Tiempo no Productivo: tiempo en el cual el operario
no esta trabajando.

e Tiempo Normal: cantidad de tiempo en el cual el
operario puede completar el proceso a un tiempo
normal.

e Productividad: representa el volumen total de
produccion producido por unidad de trabajo durante
un periodo de referencia temporal determinado.
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e Eficiencia: Capacidad para realizar
adecuadamente una funcién.

e Eficacia: Capacidad para producir el efecto deseado o
de ir bien para determinada cosa.

C) Técnicas e Instrumentos aplicados

a) Instrumentos Aplicados

e Cronometro Digital: se utilizé para la toma de tiempos

e Microsoft Excel: se utilizé para calculos estadisticos.

e Hoja de datos: Una hoja de datos, hojas de datos, o la
hoja de especificaciones es un documento que resume
el rendimiento y otras caracteristicas técnicas de un
producto, maquina, componente (por ejemplo, un
componente electrénico), el material, un subsistema
(por ejemplo, una fuente de alimentacién) o el
software con el suficiente detalle para ser utilizado por
un ingeniero de disefio para integrar el componente en
un sistema.

b) Técnicas aplicadas

e VSM

o Diagrama de recorrido

o Diagrama de Ishikawa

e Las5'S:

[ ]

[ ]

[ )

o cumplir

Anadlisis de productividad
Just In time:
Visio:.

o Excel:

D) Poblacion y muestra

a) Poblacion

Segln los pardmetros dados en la investigacion la
poblacion que se tomé en cuenta fue la que formo parte de la
linea de produccién de la empresa. La poblacion de estudio es
un conjunto de casos, definido, limitado y accesible, que
formaré el referente para la eleccion de la muestra que cumple
con una serie de criterios predeterminados [3]. Asi que teniendo
en cuenta lo mencionado anteriormente se definio la poblacion
como los operarios en la linea de produccién ya que es lo que
se busco mejorar, la produccion. La linea de produccion estaba
conformada por 4 operarios.

b) Muestreo

Tomando en cuenta lo que se investigd y trato de probar en
la investigacion se utilizo el tipo de muestreo no probabilistico
por conveniencia el cual se definen como aquel que permite
seleccionar aquellos casos accesibles que acepten ser incluidos
[5]. Esto fundamentado en la conveniente accesibilidad y
proximidad de los sujetos para el investigador. Por lo tanto, solo
se toma muestra sobre la parte que concierne la investigacion lo
cual hace que se minimizan costos ya que esta centrado en una
sola poblacion.

c) Muestra
La muestra para dicha investigacion fue la misma que la
poblacion que en este caso fueron los 4 operarios que forman

parte de la linea de produccion de la empresa de fabricacion de
jugos. Ya que estos son directamente los que forman parte del
proceso a estudiar que es el de produccion.

E) Metodologia de estudio

La presente investigacion se llevo a cabo gracias al apoyo
del personal de la empresa, esta empresa se contactd en el mes
de mayo con el proposito de poder realizar el Proyecto de
investigacion fase 1. En el primer contacto que se tuvo se le
pidio a la empresa la oportunidad de realizar dicho proyecto y
asi mismo se tocaron temas de los cuales ellos tenian
preocupacion con respecto a su dia a dia y todas las areas de
trabajo. Se identificé como principal interés de la empresa el
poder mejorar el proceso de produccion y poder aumentar dicha
productividad para lo cual se consider6 implementar las
herramientas de lean manufacturing.

Con el proposito de que se fuera aumentado la
productividad en base a un plan de mejora que comenzd a partir
de la realizacion del diagrama de Ishikawa para poder
identificar esos factores que se estaban viendo afectados en el
proceso de produccion y a partir de ahi emplear las herramientas
lean manufacturing para eliminar los desperdicios y hacer méas
fluido el proceso de produccidn también cabe recalcar que habia
gue observar mediante un estudio de tiempos si el operario esta
aprovechando el tiempo al maximo.

Como instrumentos para la investigacion se realiz6 un
estudio de tiempos y célculos utilizando cronometro y hoja de
datos de Excel para los mismos.

A partir de dicha recoleccion se procedié a impartir las técnicas
ya antes mencionadas para trabajar en la propuesta de mejora
de la compaiiia

F) Metodologia de Validacion

Para validar los resultados de la investigacion se procedi
a comparar la situacion actual con los datos de la situacion
mejorada, de manera que se buscaba determinar si existian
mejoras en el rendimiento del proceso y el grado en que esas
mejoras contribuyeran al logro de los objetivos de la empresa
Jumos de Honduras.

IV. RESULTADOS Y ANALISIS DE INVESTIGACION

A) VSM
Figura 1- VSM actual

Fuente: Elaboraci6n propia

21% LACCEI International Multi-Conference for Engineering, Education, and Technology: “Leadership in Education and Innovation in Engineering in the Framework of Global
Transformations: Integration and Alliances for Integral Development”, Hybrid Event, Buenos Aires - ARGENTINA, July 17 - 21, 2023. 3



Se realizo el VSM con el fin de poder entender mas a fondo
las actividades realizadas en la empresa y como tienen conexion
con el &rea de produccion, se dividia en tres actividades ya que
la elaboracion de cada producto 6sea de cada jugo consiste en
elaboracion, envasado y etiquetado se toma en cuenta que cada
jugo lleva las mismas 3 fases.

B) Calculos de Productividad

a) Calculo de eficacia y eficiencia (Actual)

Para realizar el calculo de la productividad se prosiguié a
hacer las mediciones con respecto a la eficacia y a la eficiencia
durante 10 dias como se muestra en la Tabla I. Se pudieron
observar varias falencias en el proceso las cuales removimos de
manera inmediata uno de los retrasos que existia eran los
traslados que los operarios realizaban lo cual a veces los
atrasaba en la fabricacién de jugo, se realizo los analisis por 10
dias de unidades producidas y las horas laborales para ver a
fondo que causaba que no se aprovecharan las horas de manera
Optima.

Tabla I- Célculo de eficacia actual

Instrumento de Recoleccion de datos

Tabla 2- Calculo de eficiencia actual

Instrumento de Recoleccion de datos
Empresa Jumaos de Honduras 5.A
Responsable de Recoleccion Damian Soza
Producto Jugos MNaturales
Dimension Eficiencialactual)
Fecha de recoleccion de datos 24-jul-22
Fin de recoleccion 12-ago-22
N de muestras 20
Horas programadas 75
N de muestras Fecha jempo Producide ({Tiempo Programadd Eficiencia %
1 24-jul-22 6.6 7.5 88.00%
2 25-jul-22 6.7 7.5 89.33%
3 26-jul-22 6.3 7.5 84.00%
4 27-jul-22 6.1 7.5 81.33%
5 28-jul-22 5.7 7.5 76.00%
B 29-jul-22 6.4 7.5 85.33%
7 30-jul-22 6.3 7.5 84.00%
8 31-jul-22 6.3 7.5 84.00%
9 1-ago-22 6.5 7.5 B86.67%
10 2-ago-22 59 7.5 78.67%
Total 562.80 75.00 84%

Eficiencia actual
Fuente: Elaboracién propia

Las horas que los trabajadores realizaban o trabajaban
durante el dia dependian mucho de los clientes que se tenia a
partir de que el &rea de produccién se generaran los cambios se
vio una mejora en el incremento de la eficiencia.

b) Calculo de eficacia y eficiencia (Mejorado)
A continuacién, se presentan las tablas nimero 3 y la 4, las
cuales muestran los céalculos realizados después de haber
efectuado las mejoras en los cuales podemos observar una
mejora notable en la eficacia y la eficiencia lo cual beneficio a
la productividad de la empresa y dejo en evidencia una mejora
en la linea de produccidn.

Tabla 3- Calculo de eficacia mejorada

Empresa Jumos de Honduras 5.4
Responsahble de Recoleccion Damian 5o0za
Producto Jugos Naturales
Dimension Eficacialactual)
Fecha de recoleccion de datos 24-jul-22
Fin de recoleccion 12-ago-22
N de muestras 20
Horas programadas 75
N de muestras Fecha Numero de Numero de Eficacia %
1 24-jul-22 747.0 900 83.00%
2 25-jul-22 986.0 1200 82.17%
3 26-jul-22 7200 1000 72.00%
4 27-jul-22 780.0 1000 78.00%
5 28-jul-22 830.0 1100 75.45%
B 29-jul-22 850.0 1400 60.71%
7 30-jul-22 700.0 900 77.78%
8 31-jul-22 7200 900 80.00%
] 1-ago-22 545.0 1200 53.75%
10 2-ago-22 870.0 1000 B87.00%
Total 7848.00 10600.00 75%

Fuente: Elaboracion propia

Instrumento de Recoleccion de datos{MEIORA)
Empresa Jumos de Honduras S.A
Responsable de Recoleccion Damian Soza
Producto Jugos Naturales
Dimension Eficacialmejorada)
Fecha de recoleccion de datos 14-ago-22
Fin de recoleccion 23-ago-22
N de muestras 20
Horas programadas 75
Numero de Numero de
N de muestras Fecha unidades unidades Eficacia%
producidas esperadas
1 14-ago-22 857.0 900 95.22%
2 15-ago-22 1050.0 1200 87.50%
3 16-ago-22 911.0 1000 91.10%
4 17-ago-22 878.0 1000 87.80%
5 18-ago-22 895.0 1100 81.36%
6 19-ago-22 11530 1400 82.36%
7 20-ago-22 868.0 900 96.44%
8 21-ago-22 823.0 900 91.44%
9 22-ago-22 1108.0 1200 92.33%
10 23-ago-22 517.0 1000 91.70%
Total 9450.00 10600.00 89.73%

Eficacia Mejorada
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 4- Calculo de eficiencia mejorada

Instrumento de Recoleccion de datos{MEIORA)

Empresa Jumos de Honduras 5.4

Responsable de Recoleccion Damian Soza

Producto Jugos Naturales
Dimension Eficienciamejorada)
Fecha de recoleccion de datos 14-ago-22
Fin de recoleccion 23-ago-22
N de muestras 20
Horas progr d 75
N de muestras Fecha Tiempo Producido (h) | Tiempo Programado | Eficiencia %
1 14-ago-22 7.0 75 93.33%
2 15-ago-22 7.3 7.5 597.33%
3 16-ago-22 7.0 7.5 593.33%
4 17-ago-22 6.8 7.5 90.67%
5 18-ago-22 7.3 7.5 597.33%
6 19-ago-22 7.4 75 98.67%
7 20-ago-22 6.7 7.5 88.33%
8 21-ago-22 6.5 75 B86.67%
] 22-ago-22 71 7.5 594.67%
10 23-ago-22 7.0 7.5 093.33%
Total 70.10 75.00 93%
Eficiencia Mejorada
Fuente: Elaboracién propia
-z -
C) Implementacién de5’S
Tabla 5- Formato de Evaluacion 5°S
Formato de Evaluacion 5°5 PUNTAJE
Seleccionar
1[Los aceesorios de trabajo e encuentran en buen estada para suuso 2
2 |Elmobilario se encuentra en bunas condiciones de uso 3
3| Exizten objetos sin uzo enlos pasillos o cormedores o
4 | Las mesas de trabajo se encuentran despejadas y libres de objetos sinuso 1
B | Se cuenta con solo o necezario para trabajar 1
6 [ Se ven partes o materiales en otras areas o lugares diferentes a su lugar asignado i
7 | E= dificil encontrar lo que busca inmediatamente. 3
Ordenar
| 1|Mohaycajas uotros objetos envimada de las mesas o area de trabajo 3
2 |Los contenedores de basura estan en el lugar designado para estos 4
3| Lugares marcados para todo el material de trabajo [Equipos, Carpetas gte.] o
4| Todas laz sillas y meszaz estan en el lugar designado 1
5 [Las facturas o documentos se encuentran bien archivados 4
K [Lo necesario se encuentra identificada y almacenada correctaments 2
Limpiar
1|Los accesonios de trabajo se encuentran limpios 4
2 |Piso estalibre de polvo, basura, componentes y manchas 3
3 |Las mesas 0 escritonios estan libres de polvo, manchas o residuos de comida o bebida z
4 | Los equipos de limpieza estan organizados y Henen facil acceso a ellos 4
6 | Loz contenedores de basura estan limpios y en buen estado 2
B |Las paredes y techos se encuentran limpias 4
7 [Los congeladores donde se almacena materia prima y producto se encuentran limpios yo 2
Estandarizar
1| El area cuenta con informacion oficial actualizada [Manuales, Formatos de produccion] 1]
2 | Los botiquines estan con todos los implementos necesarios 1}
3| Existen rotulos que identifiquen las areas de trabajo. o
—
| 1|Esiste control sobre elnivel de orden y limpieza 1
| 2 | Se hace |a limpieza de forma sistematica 1
3| Todao el personal participa y conoce el objetiva de laz 55 o
| 4| Esizte programa de aplicacion de 5°S 1]

Formato de Evaluacion 5°S
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 6- Guia de calificacion

Guia de calificacion
Fuente: Elaboracion propia

Para el analisis de la situacién actual de la empresa de
Jumos de Honduras SA se identificaron los principales factores
que generan problemas en la linea de produccion. Se elaboro un
diagrama de Pareto con las causas principales con sus
respectivas incidencias en la realidad problematica, y los
mayores problemas causados fueron en el evento de
metodologia y medicion de la empresa.

Por consiguiente, se tomd la decision de implementar la
estandarizacién y el método de lean manufacturing de Just in
Time para mejorar los factores ya antes mencionados y siempre
tratando de cumplir la meta que era aumentar la productividad,
pero antes de implementar JIT se procedié a realizar la
evaluacion de 5°S por ser la etapa inicial en toda herramienta
Lean, la misma evaluacién se encuentra antes de este apartado.

D) Ejecucion actividades de Implementacion

a) Clasificacion (Seiri)

El inicio de la fase Seiri que es clasificacién se identificé y
se procedio a remover los elementos innecesarios encontrados
en el area de produccién de Jumos de Honduras S.A. Elementos
gue estén deteriorados, en mal estado o que no contribuyan en
nada al proceso de produccién en si. Esto se hiso con el motivo
de que el proceso se agilizara y se pudiera liberar espacio en el

area de produccion.
Figura 2- Tarjeta roja

MODELO Mo.1

ACCION SUGERIDA

|:| Agrupar en espacic separado

=

Elisrirar

Fuente: Manual para la implementacion sostenible de las 5°S (2010)
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Al finalizar la implementacion de la fase Seiri para tener
control de los elementos necesarios en el area de produccion se
realizé un listado identificando elementos innecesarios para su
respectiva evaluacion mediante la tarjeta roja. Se contabilizaron
14 tarjetas rojas catalogados como materiales u objetos
innecesarios, posteriormente se mantuvo una reunién con el
gerente general y duefio de la empresa para determinar la
disposicion de la lista elaborada por el autor.

Tabla 7- Materiales innecesarios

Listado de materiales Innecesarios

Fecha Area Item Cantidad | Accion Sugerida Observacion
20/8/2022| Despacho tenazas 1 eliminar deteriorado
21/8/2022| elaboracion licuadora 1 eliminar deteriorado
22/8/2022| elaboracion cuchillo 1 eliminar deteriorado
23/8/2022| elaboracion libreta 1 eliminar deteriorado
24/8/2022| elaboracion cuchillas 1 eliminar deteriorado
25/8/2022| elaboracion | taza de medida 1 eliminar deteriorado
26/8/2022| elaboracion trapo 1 eliminar deteriorado
27/8/2022| elaboracion alambre 1 eliminar deteriorado
28/8/2022| envasado extension 1 eliminar deteriorado
29/8/2022| envasado caja de carton 1 remover niguno
30/8/2022| etiquetado tijeras 1 eliminar oxidada
31/8/2022 almacen canastas 1 reciclar deteriorado
1/9/2022 almacen foco 1 eliminar deteriorado
2/9/2022 almacen comida 1 eliminar deteriorado

Tabla de materiales innecesarios
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 8- Resumen de tarjetas rojas

Resumen de Tarjetas rojas

Descripcion Total
Tarjetas Rojas 14
Accion Sugerida
Eliminar 12
Reciclar 1
Reparar
Reubicar 1
Total 14

Resumen tarjeta rojas
Fuente: Elaboracién propia

b) Ordenar (Seiton)

En esta etapa se procedid a organizar y guardar materiales
para tenerlos a mano rapidamente como la organizacion de
instrumentos y materia prima las cuales eran usadas por los
operadores en la linea de produccion. Esto con el objetivo de
que se les hiciera mas facil poder acceder a ellos y agilizara el
proceso de produccion. En esta fase se consideraron los tres
criterios de organizacién: Facil de ver, féacil accesibilidad y
Facil de retornar a la ubicacion original.

Antes

Figura 3- Jumos de Honduras
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Después

Bodega de Jumos
Fuente: Jumos de Honduras S.A

Figura 4- Jumos de Honduras

B

Fuente: Jumos de Honduras S.A

Figura 5 - Jumos de Honduras
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Figura 7 — area de produccién Jumos De Honduras S.A
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El paso siguiente consistio en realizar un programa de
limpieza en el cual se vieran asignados los roles de limpieza que
tendria cada operador y el &rea correspondiente a limpiar. El
cuadro se presenta a continuacion:

Tabla 9 — Programa de Limpieza

Bodega de Jumos
Fuente: Jumos de Honduras S.A

c) Limpiar (Seiso)

La limpieza es la tercera fase de las 5°S, esta fase implica
retirar de los lugares de trabajo el polvo, residuos de la materia
prima con la cual se usa los jugos y otros materiales cercanos
que pueden causar suciedad como la azucar, salpicaduras etc.
Esta actividad se realizé en conjunto con los operadores del &rea
de produccidn, se les asigno el material necesario para que cada
uno en su area se asegurara de que estuviera limpio todo.

El primer paso que se llevo a cabo fue elaborar un mapa de
las diferentes areas que esta constituida el area de produccion
teniendo en cuenta que cada una de ellas son areas las cuales
hay que mantener limpias para poder elaborar el producto en un
orden y calidad intachable. El mapa se presenta a continuacion:

TODAS LAS IMAGENES Y FIGURAS MOSTRADAS
CUENTAN CON LA AUTORIZACION DE LA EMPRESA.
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Programa de Limpieza Fecha: 24/05812022

Brea Articulos Rezponsable
Licuadara
Baldes de Juga
Cuchillos
Hreade elaboracion Delmi Flore=s
Cucharas
Tijeras
Ernvaszes de mezclada
Tasas de Medida
HAreade Meza de rabajo
ErwvasadolEtiquetado Coladar
q Fascon Lizzy Coello
FAreade eza de iabajo
ErwazadalEtiquetads Caladar
z Fascon k. arla Hermandez
fAreade WMeza de rabajo
ErwvazadaolEtiquetado Coladar
3 Pascon Jezzica Moncada

Fona de refrigeracion Refrigeradores K.arla Hermandez

Bafioen areade
produccion! piso en

general Area de Baito

Lizzy Coella

Programa de Limpieza
Fuente: Elaboracién propia

Para evaluar a los trabajadores en el funcionamiento de
dichas actividades se superviso por dos dias para ver si
cumplian las expectativas y obviamente sus responsabilidades
sin la supervision del gerente y usamos los siguientes
parametros:

Tabla 10- Lista de Puntos por supervisar
Lista de puntos a chequear en limpieza
26 de Agosto

Revisado por : Damian Soza

N Puntos a chequear |Area de Elaboracion| AreadeE/EL | AreadeE/E2 | Area deE/E3 |Zona derefrigeracion|  Bafio

Ha eliminado la
1 suciedad de los
equipos de trabajo?

Ha quitado el polve
2 suciedad y desechos
del piso?

Ha quitado la
3 suciedad en areas de
trabajo?

Ha removido
a suciedad de todo ¢l
area en general?

Lista de puntos a chequear
Fuente: Elaborado por autor

Como se observa se cumplieron todos los parametros
impuestos en el area de produccidn con respecto a la limpieza.

d) Estandarizacion (Seiketsu)

El cuarto pilar de esta herramienta de lean manufacturing
es conocido como limpieza estandarizada porque no es en si una
actividad sino un estado estandarizado , esta fase se requiere
que sea en una rutina de limpieza en el area de trabajo en este
caso serfa en el area de produccion .Para esto se realizo
controles que garanticen el cumplimiento de los procedimientos
ya establecidos en las fases anteriores para esto se le hace
hincapié a los operadores de la responsabilidad con la que
cuentan con respecto a la limpieza del &rea de trabajo 6sea el

area de produccion a continuacion les recalcamos las
responsabilidades ya establecidas para cada operador.

Tabla 11- Plan de limpieza

Flan de limpieza
Fiealizada per las siguientes operadaras
Area de Elaboracion Areade EIE1 | AreadkeEE2 | AreadeEfE 3 |Zonade Bafo

i Operadoras

1 Karls Hermandez

2 Lizzy Coella

3 Jessica Moncada

4 Delrai Flares

Fuente: Elaboraci6n propia

Tabla 12- Programacion de Horarios

Fecha de programacion
prog 1sept- 30 sept

Horario constante (8:00am-4:00pm)
Karla Hernandez
Diariamente

Programacion de Horarios
Fuente: Elaboracion propia

Horario de limpieza
Operadora responsable
Ohservacion

Se asignaron responsables para cada area y teniendo como
orden general que se cumpla la limpieza en dichas areas, esto
no quiere decir que solo la persona asignada realizara las
diferentes etapas de limpieza, sino que también cada operador
podra supervisar que las funciones de cada una se estén

cumpliendo para tener un ambiente laboral en aptas
condiciones.

Tabla 13- asignacion de areas

Areg Operadora

Area de elaboracion Delmi Flores

Area de
ErvazadolEliquetad
ol Lizzu Coello

Areade
ErvazadoEliguetad
od k.arla Hernandez

brea de
ErvazadolEliquetad
a3 Jezzica Moncada
Zona de k-.arla Hernandez

Bafio en area de

producciond piso en

general

Lizzy Coello

Asignaciones
Fuente: Elaboraci6n propia

e) Disciplina (Shitsuke)

En esta Ultima etapa se encarga de seguir y respetar los
procedimientos de trabajo acordado y poder reflejar las mejoras
por este motivo se realizo la evaluacion de las 5°S de nuevo para
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ver qué tan comprometidos estaban los empleados y gerente
general con la metodologia.

Tabla 14-Guia de calificacion

Guia de calificacion
Fuente: Elaboracién propia

Por medio del formato de evaluacion presentado
anteriormente, el cual fue evaluado después de la aplicacion de
la técnica de 5°S de Lean manufacturing se puede observar
claramente que se obtuvieron mejoras en todos los &mbitos de
la produccion. Se recomendd que para mantener buenos
resultados es necesario el seguimiento de charlas de
informacion y motivacion al personal para el cumplimiento de
las tareas asignadas.

E) Diagrama de Flujo de proceso Actual vs Mejorado

Figura 8-Tabla resumen de Diagrama de flujo actual

RESUMEN
siMBOLO ACTIVIDAD Act. Pro. | Econ.
‘ Operacion 14 0Y
|:> Transporte 1 0%
. Inspeccion 2 0%
. Espera 0 0%
v Almacenaje 0 0%
Total de Actividades realizadas 27 0%
Distancia total en metros 88 0%
Tiempo min/hombre 36 0%
o | @ o8 SIMBOLOS PROCESOS
g g | et
5|28 @ H| DWW

Diagrama de Flujo de Proceso Actual
Fuente: Elaboracion propia

Figura 9-Tabla resumen de Diagrama de flujo mejorado

RESUMEN
SIMBOLO ACTIVIDAD Act. Pro. Econ.
[ ) Operacion 15 15| 0%
I:> Transporte 1 1l o19%
. Inspeccion 2 2 0%
) Espera 0 0| 100%
v Almacenaje 0 ol 100%
Total de Actividades realizadas 28 18 -36%
Distancia total en metros 88 15 -83%
Tiempo min/hombre 37 29 -22%
o | o o 8 SIMBOLOS PROCESOS
b} g & ge
E © T 3
5122 |23 @ o WD |\vw

Diagrama de Flujo de proceso Mejorado
Fuente: Elaboracién propia

Comparando las figuras 8 y 9 del diagrama de flujo de proceso
actual en contraposicion con el mejorado se pudo observar una
mejora en los traslados y en el tiempo del proceso.

V. TRABAJO FUTURO

La presente Investigacion realizada podria tener una fase
evolutiva complementada con la aplicaciéon de un estudio de
seis sigmas con otra linea investigativa, de esta forma se podria
analizar los productos defectuosos que se presentan
permitiendo ver a fondo cual es la causa de este y también
teniendo la oportunidad de poder mejorar mediante la
herramienta el nimero de productos defectuosos que se
presenta en la linea de produccion.

Entre la nuevas herramientas que se podian aplicar serén el
andlisis DMAIC el cual podré analizar mas a fondo cuales son
las causas que provoquen el nimero de productos defectuosos
y podrd reducir en porcentaje del mismo asi como también se
encargara de la gestion de la calidad del producto elaborado en
Jumos de Honduras SA. Dado que la empresa cuenta con sus
propio transporte para realizar los envios también se podria
optar por utilizar herramienta de Investigacion de Operaciones
para realizar estudios de las rutas que se hacen y por ende
utilizar el método de ruta mas corta para poder minimizar gastos
de combustible en la compafiia.

VI. CONCLUSIONES

Mediante el Diagrama de Ishikawa de 6M se logro
distinguir los problemas que presentaba la empresa fabricadora
de jugos desde la raiz, definiendo como categorias criticas la
metodologia y medicidn, donde se identificd que no existia un
mapeo de procesos, no habia indicadores de medicién y no
habia un plan de produccion estable lo cual llevaba a un
incumplimiento con la demanda. Identificar estos problemas
ayudo a determinar el método de mejora que seria utilizado en
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el proceso de produccién. Con el fin de controlar la produccion
y mejorar los procesos se decidio la aplicacion de herramientas
de Lean manufacturing.

Se logro analizar el proceso mas a detalle a través del uso
de la herramienta de lean manufacturing (VSM) o llamado
mapa de flujo de valor el cual cumplié el propésito de
visualizar, analizar y mejorar el flujo del proceso de produccién
de la empresa Jumos de Honduras SA. Gracias al VSM se pudo
observar mas a detalle el diario andar de la empresa y todas sus
actividades y ayudo a comprender ain mas las probleméticas
relacionadas con el area de produccion lo cual sirvié para ver
las falencias del mismo proceso y a crear el plan de mejora
basado en eso.

La implementacion de las 5°S (Herramienta de Lean
Manufacturing) permitié a la empresa tener un ambiente mas
limpio, ordenado y agradable, lo que a su vez contribuyé en la
flexibilidad de los procesos y cumplimiento de entregas con lo
cual se logré una optimizacién en las ventas lo cual genero un
beneficio para la empresa.

Con base en la comparacion de parametros de un antes y
después de la implementacién de las herramientas Lean
Manufacturing, especificamente el JIT (Justo a tiempo) y la
estandarizacion y de acuerdo con los resultados obtenidos en
esta investigacion estas herramientas mejoraron la eficacia y la
eficiencia viéndose reflejado en un aumento de la productividad
de 75% a un 89.73% representando un aumento sustancial del
14.73%.
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