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Evaluacion de la metodologia Lean Six Sigma como herramienta de mejora en el proceso

de elaboracion del queso doble crema en la Empresa Lacteos Villamizar Toledo Norte De
Santander
Restmen
Lean Six Sigma (LSS) es una metodologia que proporciona herramientas y métodos para
mejorar el rendimiento de los procesos, su aplicacion puede realizarse tanto en empresas
manufactureras como de servicios, donde su principal objetivo se enfoca en la mejora continua
es por eso que es considerada una herramienta esencial para el desarrollo de estrategias

empresariales enfocadas en aspectos de mejoramiento tales como: calidad de productos, servicio

al cliente, eficiencia en los procesos, aumentar la productividad entre otros.

La presente monografia investiga los aspectos mas relevantes de Lean Six Sigma desde el
enfoque DMAIC y realiza un respectivo anélisis de como esta metodologia beneficiaria a la
empresa Lacteos Villamizar en el proceso de elaboracion de queso doble crema, para esto se
implementa dos herramientas de la ingenieria importantes como lo son los diagramas de: Causa-
Efecto y Pareto en donde se evidencian las causas que estan originando la baja productividad en
el proceso. Por ende, se recomiendan dos técnicas de Lean Six Sigma que son Las 5°S y Kanban

las cuales aportan grandes beneficios a un bajo costo.

Palabras clave: Lean, Six Sigma, DMAIC, Calidad, Mejora continua, Lean Six Sigma.
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Abstracto

Lean Six Sigma (LSS) is a methodology that provides tools and methods to improve the
performance of processes, its application can be carried out in both manufacturing and service
companies, where its main objective is focused on continuous improvement that is why it is
considered an essential tool for the development of business strategies focused on improvement
aspects such as: product quality, customer service, process efficiency, increasing productivity,
among others.

This monograph investigates the most relevant aspects of Lean Six Sigma from the DMAIC
approach and performs a respective analysis of how this methodology would benefit the
company Léacteos Villamizar in the process of making double cream cheese, for these two
engineering tools are implemented Important as are the diagrams of: Cause-Effect and Pareto
where the causes that are causing the low productivity in the process are evidenced. Therefore,
two Lean Six Sigma techniques are recommended, which are the 5's and Kanban, which provide

great benefits at a low cost.

Keywords: Lean, Six Sigma, DMAIC, Quality, Continuous Improvement, Lean Six Sigma



Introduccion

El rapido desarrollo de la tecnologia, los sistemas de informacion y la forma en que el
mercado demanda productos en la actualidad ha obligado a las empresas a adaptarse a los
nuevos desafios sociales; Los clientes son cada vez mas exigentes y fidelizarlos significa
hacer que cada entrega sea rapida y eficiente, la forma mas efectiva de hacerlo es acortar
los tiempos de entrega (Cakmakci, 2009). De igual manera la diversificacion de la
demanda ha hecho necesaria una ligera adaptacion de los sistemas de produccién, lo que
reducir los tiempos de entrega, es considerado un elemento esencial en la calidad del
servicio. Es asi que el desperdicio es considerado como cualquier actividad humana que
no agrega valor, incluyendo los recursos 0 materiales que hacen perder tiempo, cuestan

dinero y no contribuyen de ninguna manera a la satisfaccion del cliente (Womack, 1996)

Lean Manufacturing es parte de una cultura de mejoramiento que proporciona un
conjunto de herramientas que ayudan a identificar y eliminar el desperdicio, con el
objetivo de mejorar el desempefio de la organizacién, reduciendo costos de produccion y
obteniendo productos de mejor calidad, con mayor satisfaccion de los clientes (Azian, 2013)
Por otra parte, La metodologia Six Sigma tiene el potencial de aumentar la calidad, el
desempefio, la productividad y las ventajas competitivas como la reduccion de costos.
Donde se puede reducir el desperdicio y asi minimizar el impacto ambiental, permitiendo

que los empleados permanezcan motivados y orgullosos de sus resultados, las mejoras



son sostenibles en el tiempo y se crean metas claras de desempefio (Fuetes, Chavez, & J.

Rasgado, 2011)

A finales de la década de 1990, AlliedSignal y Maytag disefiaron de forma
independiente programas que combinaban aspectos de ambas metodologias donde los
resultados obtenidos ayudaron a crear un consenso de que la mejor opcion es combinar
aspectos de ambos. En la actualidad Lean Six Sigma es una de las metodologias de
mejora continua con mayor utilizacion en las organizaciones que desean aumentar la
productividad y el nivel de servicio al cliente. Siendo su principal objetivo maximizar el
valor para los accionistas, incrementando la calidad, la velocidad y la satisfaccién del

cliente, reduciendo los costos (Laureani, 2018)

En el desarrollo de esta monografia se realizaran los siguientes apartados;
generalidades del Lean Six Sigma, antecedentes, contexto de la empresa Lacteos
Villamizar, descripcion del proceso del queso doble crema, analisis de la situacién actual
de la empresa, aplicacion de herramientas para la recoleccion de la informacion, analisis
del impacto de Lean Six Sigma en las organizaciones, recomendaciones y conclusiones.
Asi mismo se pretende realizar un analisis de las fallas que estan sucediendo actualmente
en la empresa, utilizando herramientas como el diagrama de Ishikawa y el diagrama de
Pareto, las cuales nos permitira llegar al origen del problema eliminando a lo largo del
proceso todos los detalles no relevantes para lograr recomendar cuales técnicas de Lean

Six Sigma son las méas recomendables para su utilizacion.



1. Generalidades Lean Six Sigma

1.1 Lean Six Sigma

Lean Six Sigma, metodologia enfocada en la mejora de procesos la cual utiliza la
combinacion de dos técnicas, Lean y Six Sigma. Donde el principio fundamental de Lean
se orienta en la eliminacion de residuos, también conocidos como “muda”, mientras que

Six Sigma tiene como principal objetivo aumentar la calidad (Gonzalez, 2020)

La unién de ambos métodos, Lean y Six Sigma, permite la estabilidad de una empresa
en cuanto la reduccién de tiempos y costes operativos se refiere, a su vez el incremento
de la calidad y la aplicacion eficientemente de los recursos lo que permite eliminar los

procesos que no aportan valor afiadido (Gonzélez, 2020)

1.2 Resefia historica del Lean Six Sigma

Lean Six Sigma, tiene su origen en la fusion de dos métodos que se popularizaron en
la segunda mitad del siglo XX donde cada uno de estos ha evolucionado en diferentes
industrias y empresas de todo el mundo. La metodologia Six Sigma la cual fue
desarrollada por el ingeniero Bill Smith, en donde a principios de la década de 1980
comenzd en Motorola con el propdsito de igualar o superar a sus competidores los
japoneses con la idea para producir mejores productos; basandose en reducir errores en

sus productos antes de que estos fueran enviados fuera de sus fabricas permitiendo que se



extendiera en compafiias como General Electric y Allied Signal (Wiesenfelder, 2018).
Por otra parte, Lean surge a finales del siglo X1X en Japdn por parte de Sakichi Toyoda, el
fundador del grupo Toyota; el cual buscaba con la implementacion de esta metodologia

aplicar mejoras en la planta de fabricacion (Velazques, 2019)

Lean Six Sigma fue integrada en 1990, AlliedSignal y Maytad independientemente
disefiaron programas los cuales combinan ambas metodologias Lean y Six Sigma, estas
dos juntas proponen mejorar la gestion y los procesos de una empresa (Wiesenfelder,
2018). En la actualidad es utilizada en todo tipo de industrias, bienes y servicios, por su
ayuda en controlar y reducir a su vez la variabilidad de los procesos reduciendo defectos

la clave es encontrar una combinacion optima de ambos enfoques.

La Figura 1, muestra la evolucion de las metodologias de Manufactura Esbelta (Lean)
y de Six Sigma hasta llegar a la integracion de lo que hoy se conoce como Lean Six

Sigma.

1960 > Taichi Ohno Deming

Sistema de produccion Herramientas de calidad
Toyota

Justo a tiempo Reduccion de la
1980 variabilidad TQM

1970

1990 Produccion Esbelta Seis Sigma Motorola




2000 Empresa Esbelta Enfoque en Calidad

2010 > LEAN SIX SIGMA

Figura 1. Historia de Lean Six Sigma

Fuente: Elaboracion Propia

1.3 Integracion Lean Six Sigma

Lean Six Sigma es una metodologia que permite a los grupos de interés maximizar su
valor, alcanzando un mayor rango de mejora en cuanto a satisfaccion del cliente, costos,
calidad, velocidad del proceso e inversion del capital se refiere (George, 2005). La fusion
de las dos metodologias Lean y Six Sigma es requerida actualmente debido a que Lean
no puede realizar un proceso bajo el control estadistico y Six Sigma por si solo no puede
dar mejora en la velocidad de un proceso ni disminuir la inversién de capital. Los
proyectos que combinan Lean y Six Sigma crean un enfoque flexible y aplicable a la hora
de afrontar retos empresariales brindando importantes resultados para las organizaciones,
en donde se evidencia que ambos enfoques contienen una graduacion de herramientas y

técnicas que se integran y son de refuerzo uno al otro.

La adopcion y mezcla de estos dos enfoques no permanecen exentos de
inconvenientes. Por una parte, cuando se mejora la velocidad de los procesos, la calidad o

los costes pueden verse afectados. Por otro lado, cuando se disminuyen defectos y se



mejora la calidad podria haber una incrementacién de los costos, reducirse la velocidad

de los procesos o degradar el medio ambiente. (Jugulum R, 2008)

“La ejecucion de un proyecto en un método de mejora puede ser guiada por el enfoque
Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar (DMAIC). A pesar de que la metodologia
de solucion de problemas DMAIC es originaria de Six Sigma, logra distinguir
perfectamente las herramientas que resulten apropiadas para un problema sean
herramientas de Six Sigma o de Lean, aplicandolas en la etapa adecuada de estructura y

secuencia de la metodologia DMAIC” (Snee, 2007)

En la Figura 2 se muestra el diagrama DMAIC, con respecto a Lean y Six Sigma,
estas dos herramientas juntas pueden ocasionar grandes impactos positivos dentro de una
organizacion ya que Lean se centra en la eliminacion y reduccion de despilfarros y Six
Sigma realiza su enfoque a las herramientas y técnicas que se utilizan para mejorar de los
procesos de fabricacidn, entre ellas se encuentra DMAIC la cual es aplicada en procesos

existentes basada en datos para mejorar, optimizar y estabilizar los procesos.



C. ®

LEAN SIX SIGMA LEAN SIX SIGMA

LEAN (%) SIX SIGMA
Definicién del proyecto O Definicion del proyecto
y las necesidades del cliente e identificacion de procesos
Definir flujo de actividades o Medir CTQ s, evaluar medicion
e informacién requerida y estimar capacidad del proceso
Analizar eficiencia . .
@ ANAL'ZAR y cuellos de botella del proceso o Analizar causas raiz de defectos
. . Mejorar procesos
@ IMPLEMENTAR b0 I e G (e o implementando cambios
Controlar ritmos de trabajo Controlar sistema
@ CO NTROLAR y tiempo de ciclo o para mantener ganancias

Figura 2. DMAIC de Lean Six Sigma

Fuente: (Kaizen Institute, 2018)

1.4 Metodologia Lean Six Sigma DMAIC

Lean Six Sigma usa un esquema estructurado en cinco fases de optimizacion continua
las cuales permanecen conectadas de forma logica entre si para el cumplimiento de sus
objetivos: DMAIC, por sus siglas en inglés: Define, Measure, Analyze, Improve y control

(Jimenez, 2014).

Evaluacion de la metodologia Lean Six Sigma como herramienta de mejora en el proceso de elaboracion
del queso doble crema en la empresa Lacteos Villamizar Toledo Norte de Santander



En la Figura 3 se muestra mas detalladamente los pasos a realizar en cada una de las

fases de la metodologia DMAIC.

DEFINIR MEDIR ANALIZAR MEJORAR CONTROLAR
Caracterizacidn Definicion de linea Identificacidn de Definicion de Control y mantenimiento
del proyectos basc causa rair acciones de mejora de las mejoras
—
= Definir acciones
Inicio de mejora
) i ) (" Identificar ) r—r—'\ Estandarizar
Realizar el " ) — Implementar intaorar las
Project Charter —==  Analizar datos > causas acciones de integrar las
i enciales - Mmejoras
) ) potenciales | mejora nej
Y
Hacer mapeo del N (" Definir plan de ) 7 Validar Definir
proceso recoleccion de Validar causas resultados mecanismos de
dalos ) ) control
Defini bl [ ' ) (P ‘l{
::glr‘;’;mm? Validar sistema = .:':’n‘:‘:;; .i'h‘,l;l'.lll::l:l:] s Cierre de
y - de medicion — Elobjetiva ce proyectos
proceso L J cansas royecho:
Si
Fin

Figura 3. Metodologia DMAIC para proyecto Lean Six Sigma
Fuente: (Chance, 2009)

La metodologia Lean Six Sigma esta soportada por la metodologia de DMAIC vy las
herramientas de Lean Manufacturing. A continuacion, se presentan las etapas para la

implementacion.

1.4.1 Definir (Caracterizacién de los Proyectos)

Es la fase inicial, donde se lleva a cabo un analisis completo de la informacion de la
empresa para lograr definir los aspectos generales del proyecto, tales como: titulo,

objetivos, planteamiento del problema, trabajo en equipo, programacion de las



actividades, variables de dicho proceso y actividades u cualquier otra informacién
necesaria para realizar una completa caracterizacion del proyecto. La etapa Definir

comprende tres actividades primordiales las cuales son:

1.4.1.1 Realizar el Project charter. La informacion contenida variara de acuerdo con el
nivel de detalle que la organizacion requiera, aqui se evidenciara la existencia y comienzo
del proyecto donde como minimo se debe contener titulo del proyecto, objetivo,
planteamiento del problema, estado actual de las métricas LSS, ahorro proyectado y

equipo del proyecto (Giraldo, 2018)

1.4.1.2 Hacer un mapeo del proceso y definir variables. Se debe realizar un analisis a
profundidad al proceso que serd intervenido junto con sus respectivas variables. En esta
actividad se utilizan herramientas como diagramas de flujo, mapas de procesos SIPOC o

mapa de flujo de valor (Giraldo, 2018)

1.4.1.3 Identificar métricas del proceso. Esta actividad dependera del analisis que se le
realice al proceso, donde se identifican las medidas de desempefio claves sobre las cuales
se realizara un seguimiento durante y después de la ejecucion de dicho proyecto (Giraldo,

2018)

1.4.2 Medir (Definicion de Linea Base)

Lean Six Sigma consta de diferentes caracteristicas fundamentales, una de ellas es

el uso intensivo de datos e informacidn, los cuales son requeridos para el analisis de los
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procesos, el disefio de estrategias de mejora y la toma de decisiones. La medicion permite
encontrar informacion eficaz sobre el rendimiento del proceso, sus entradas, salidas y las
expectativas que cliente tiene, es asi que el proposito de esta fase se centra en identificar
y documentar los pardmetros del proceso que afectan el rendimiento y las caracteristicas
del producto o servicio que interesen al cliente. Adicionalmente, en esta etapa se levanta
una linea base, que servira como punto de partida para la evaluacion de la efectividad de
las mejoras alcanzadas con la ejecucion del proyecto. Las actividades para llevar a cabo

esta etapa son:

1.4.2.1 Validar el sistema de medicion. El sistema de medicidn debe ser evaluado por
criterios como: exactitud (Sesgo), linealidad, estabilidad, repetibilidad, reproducibilidad y
sensibilidad. Donde segun el tipo de dato que se maneje se pueden utilizar diversos
métodos estadisticos: medicion de la estabilidad y capacidad del proceso, graficos de

control en base a la media y el rango, entre otros. (Remache, 2018)

1.4.2.2 Definir el plan de recoleccion de datos. Se debe establecer un plan que permita
la recoleccion de datos basado en los conceptos de muestra, con el propésito de recopilar
informacidn necesaria que permita efectuar el seguimiento a las medidas de desempefio

para la realizacién de un analisis estadistico que permita la identificacion de la causa raiz

(Giraldo, 2018)
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1.4.2.3 Definir linea de base. Aqui se definira el estado inicial del proceso, producto o

servicio, por medio de un analisis de capacidad de proceso y de los calculos de métricas

LSS como el Nivel Sigma (Remache, 2018)

1.4.3 Analizar (ldentificacion de la causa raiz)

La fase de analisis permite, gracias a los datos recopilados en la fase de medicion,
examinar las relaciones entre el rendimiento del proceso y la entrada del proceso. Aqui es
donde se configura las hipotesis de mejora y se elabora el plan de mejora en base a la lista
de factores con sus respectivos efectos para una buena utilizacion de herramientas de

Lean Six Sigma. Para hallar la causa raiz primeramente se identifican las causas

potenciales; seguidamente, se validan todas las causas con ayuda de métodos estadisticos
y analisis por los equipos de trabajo; y por ultimo se definen las causas que tienen un
mayor impacto sobre el problema hallado. A continuacion, se presentan las actividades

claves para esta etapa (Giraldo, 2018)

1.4.3.1 Identificar causas potenciales. La identificacion de estas causas puede hacerse
por medio de herramientas como diagrama de afinidad, diagrama de Ishikawa y Analisis

de Modo y Efecto de Fallo (AMEF) las cuales permiten la correcta identificacion de
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fallas o defectos antes que estos ocurran permitiendo a las empresas que utilizan estas

herramientas una incrementacion en la satisfaccion de los clientes.

1.4.3.2 Analizar y validar las causas. Las herramientas utilizadas para el analisis y
validacion son: las pruebas de hipotesis, los Disefios de experimentos (DOE), métodos
estadisticos no paramétricos, los métodos estadisticos multivariados el anélisis de

varianza (ANOVA), el analisis de correlacion (Remache, 2018)

1.4.3.3 Priorizar y seleccionar las causas a trabajar. Obteniendo la validacion de las
causas, se deben priorizar con base a la contribucién de estas sobre el problema o la
variabilidad del proceso, las herramientas de apoyo a utilizar son: la matriz causa-efecto y

el AMEF. (Remache, 2018)

1.4.4 Mejorar (Definicion de acciones de mejora)

En esta fase se generan todas las soluciones potenciales, se eligen y priorizan
permitiendo la aplicacién de las mejores practicas Lean Six Sigma, basandose en la causa
raiz identificada, se precisan acciones especificas para darle solucion al problema
detallado y lograr el cumplimiento del objetivo propuesto en el desarrollo del proyecto.

Las actividades que comprenden esta etapa son:

1.4.4.1 Definir acciones de mejora. Se utilizan herramientas estadisticas y de gestion,
para lograr una estructuracion del plan de accion con actividades concretas. Los métodos

estadisticos mas utilizados son: el analisis de regresion, DOE, los métodos de superficie
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de respuesta, de igual manera se utilizan las herramientas de Lean tales como las 5S, el
Kanban, el Mantenimiento Total Productivo, el SMED, la gerencia visual y los Poka-

Yokes entre otros (Remache, 2018)

1.4.4.2 Implementar acciones de mejora. De acuerdo con el plan de mejora
previamente establecido se debe dar la implementacion de estas acciones, donde se le
dara un seguimiento periodico que permita la verificacion de su cumplimiento y tomar

acciones correctivas si es necesario.

1.4.4.3 Validar resultados. Conforme se va implementando las acciones de mejora, se
debe realizar una evaluacion sobre el impacto que estas crean sobre el problema
identificado, esta validacion se realiza con la revision y andlisis de las métricas LSS,

métricas operacionales y métricas financieras.

1.4.5 Controlar (Control y Mantenimiento)
Se deben observar los nuevos procesos, medirlos con los KPIs y analizarlos para
comprobar el avance y ajustar las medidas en funcién de los resultados observados. En
esta fase se busca la incorporacion y estandarizacion de todos los cambios establecidos en

la etapa de mejora, para esto es primordial seguir con tres actividades

1.4.5.1 Estandarizar e integrar las mejoras a los procesos. En esta actividad se deben

diligenciar los manuales de procedimientos, diagramas de procesos, mapas de procesos, y
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si la empresa cuenta con un sistema de gestion de la calidad, se debe actualizar el manual

de calidad (Remache, 2018)

1.4.5.2 Definir los mecanismos de control de mejoras. El disefio de mecanismos para
hacer seguimiento y conservar las mejoras alcanzadas es primordial, por lo que es
necesario anunciar los cambios a las partes interesadas y capacitarlos si es necesario para
asi asumir los nuevos cambios. Para establecer disciplina y orden dentro de la
organizacion se puede acudir a herramientas como las 5S, y para el seguimiento de

indicadores se utilizan los Graficos de control y la Gerencia Visual. (Remache, 2018)

1.4.5.3 Cerrar proyectos. Una vez alcanzadas las metas e impactos esperados se realiza
el informe de cierre de proyecto, en el que se les comunica a las partes interesadas, de
forma clara y precisa todos los resultados obtenidos durante la implementacion de esta

metodologia bajo las herramientas de Lean Six Sigma.

1.5 Herramientas y técnicas principales de Lean Six Sigma

Las diferentes técnicas y herramientas que abarca Lean Six Sigma desde la
metodologia de DMAIC, se han comenzado a implementar con frecuencia y éxito en
diferentes organizaciones sin importar el sector y tamafo al que pertenecen. El objetivo
de cada una de estas es la optimizacion, eliminacion de desperdicios, mejoramiento de la

calidad y la reduccion de costos entre otros.
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Tabla 1 Herramientas de Lean Six Sigma DMAIC

ETAPA HERRAMIENTA O ETAPA HERRAMIENTA O

TECNICA APLICATIVA TECNICA
APLICATIVA

Mapa de valor (VMS) Diagrama de Pareto
Analisis financiero Histograma

Project Charter Diagrama Box Plot

Mapa de Procesos MEDIR Diagrama de control
DEFINIR SIPOC Cp. y Cpk

Anélisis KANO

Casa de la Calidad.

Diagrama de Pareto Matriz de priorizacion

Diagrama Ishikawa TF"M
Analisis Time Trap 5S
AMEE Kanban
ANOVA Kaizen
Teoria de colas Poka — Yoke
AMEF
Simulacion

CONTROLAR

Diagramas de control
Gestion visual
Estandarizacion de procesos
Plan de controles

Nota: En la Tabla 1, se muestra las herramientas y técnicas utilizadas por Lean Six

Sigma con el enfoque de la metodologia DMAIC.
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A continuacion, se detallan las herramientas mas utilizadas en la implementacion Lean

Six Sigma en las empresas.

1.5.1 Project Charter
Es una herramienta considerada crucial para el desarrollo del acta de constitucion de
un proyecto, en la que se detallan cada uno de los aspectos fundamentales y decisivos de
todo el Proyecto, es aqui donde se define el proposito, los objetivos, se estable los
entregables, se define las posiciones, se atribuyen responsabilidades, se definen los planes
(Financieros, Recursos, Calidad) y las consideraciones (Riesgos, asunciones,

restricciones) (Ramirez, 2013)

1.5.3 Analisis de las necesidades del cliente (VOC)

Herramienta cuyo objetivo es averiguar lo que les interesa a los clientes para asi lograr
establecer prioridades, objetivos conforme a las necesidades y determinar si pueden
satisfacer de manera rentable. (Afiaguari, 2016)

Existen diversos métodos de investigacion de VOC entre ellos podemos encontrar:

e Quejas de clientes: aqui hay que ser cuidadosos con los posibles sesgos.

e Contacto directo: mediante entrevistas, focus Group y llamadas

e Métodos menos directos: estudio de mercados, encuestas y analisis de

competidores entre otros.

e Convertirse en un cliente de la organizacion: consiste en realizar una compra

de manera incognita para ver como es la atencion de la empresa.
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1.5.3 Diagrama de arbol, Critical To Quality (CTQ)

(Afaguari, 2016) Menciona que el diagrama de arbol de CTQ (Critical To Quality) es
una herramienta que permite identificar la estructura de las caracteristicas criticas de
calidad en los términos de requerimientos y necesidades claves del cliente (VOC).

Para la realizacion del proceso de desarrollo de un (CTQ) se manejan tres niveles.

e 1° Nivel, Necesidad: es la definicion de un evento especifico, colocado en la
parte superior del arbol de una eventualidad especifica que ha sido
experimentada por el cliente.

e 2°Nivel, Drivers: busca identificar las necesidades del cliente.

e 3°Nivel, CTQ: Desplegar estos requerimientos en unos mas especificos, es
decir, se intenta dividir estos requisitos generales en requisitos méas especificos

que brinden mas detalles sobre las expectativas del cliente.

1.5.4 Diagrama de Pareto

Un diagrama de Pareto esta representado en una gréfica la cual organiza los valores,
separandolos por barras y ordenados de mayor a menor, de izquierda a derecha
respectivamente. Donde se representa la regla 80/20, es decir, que, en la mayoria de las
situaciones, el 80% de las consecuencias son debido al 20% de las acciones; esta grafica
ayuda a priorizar la toma de decisiones de las organizaciones e identificar los problemas
mas serios que deben abordarse primero (Pulido, 2013)

En la Figura 4, se muestra el modelo del diagrama de Pareto, el cual en la parte

inferior son expuestas todas las causas que estan generando un problema en particular, en
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la izquierda son reflejadas las frecuencias de las causas y en la derecha el porcentaje de 0
a 100%, donde en el 80% es trazada una linea horizontal y de esta manera donde se
intercepte con el porcentaje acumulado seran las causas por mejorar o eliminar dentro

determinado proceso.

25000 - - 120.00%
20000 - - 100.00%
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, L B0.00%

15000 -
- 50.00%

10000 -
- 40.00%
5000 - - 20.00%

Figura 4. Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracién Propia

1.5.5 Diagrama De Ishikawa (Causa-Efecto)

Es un método grafico que relaciona un problema o efecto con los factores o causas que
lo pueden estar causando. El significado de este diagrama es que nos obliga a buscar las
diversas causas que inciden directamente en el problema que se analiza y esto evita el

error de buscar soluciones directamente sin cuestionar las causas reales (Pulido, 2013).
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Las principales causas se dividen en seis principales categorias Ilamadas el método de las
6M, siendo estos, métodos de trabajo, mano de obra, materiales, maquinaria, medicion y
medio ambiente.

Siempre que surja una situacion no deseada en un negocio, se puede aplicar el
diagrama. Ya que su principal finalidad es identificar las causas de las fugas y no
conformidades. Un ejemplo de esto es cuando una industria produce un lote de productos
defectuosos. ;Como explicar que, entre los muchos productos ya elaborados, solo
algunos han escapado del patrén establecido? En estos casos, el diagrama ayuda a
encontrar las explicaciones del "misterio™ (Dimitri, 2019)

En la Figura 5. Se observa el diagrama causa — efecto, con sus 6 categorias

principales

HOMBRE I I ENTORNO

/

= W/ =y

Figura 5. Estructura del Diagrama de Causa y Efecto

Fuente: Elaboracién propia
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1.5.6 Sistemas Poka — Yoke

Un sistema Poka-Y oke hace referencia al disefio de conectores a prueba de errores y
olvidos, el reto que tienen estos no esta en detectar las fallas antes de que lleguen al
cliente, si no que va mas lejos, trata es de eliminarlos, el objetivo principal de un sistema
poka-yoke es plantear sistemas, metodologias de trabajo y procesos a prueba de errores.
El enfoque de Poka - Yoke sugiere abordar los problemas en funcion de su causa y tomar
medidas antes de que ocurra la falla al comprender su mecanica. También reconoce que
las personas cometen errores y, a veces, olvidan. Por esta razon, la formacion y la
experiencia no son suficientes en algunas situaciones. De esta forma, para los errores mas
criticos provocados por la fatiga humana, los estados de animo, la urgencia de produccion
o0 la presion, es necesario desarrollar sistemas a prueba de fallos (dispositivos poka-yoke)
que permitan descartar la posibilidad de fallo. (Pulido, 2013)

En la Figura 6. Se muestra el modelo Poka — Yoke, describiendo un proceso en un

antes y después de haber sido aplicada la mejora.

Descripcion del proceso:

El proceso de prensa estaba acoplado por un mecanismo de transporte. En el proceso
siguiente la pieza de trabajo se ensamblaba en maquina en la misma posicion en la que
Ilegaba. Por tanto, las piezas que llegaban en posicion invertida a la prensa se

procesaban mal o se dafiaba la maquina.
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Antes de la Mejora:

colocacion correcta é//‘
——

Los trabajadores tenian que observar

cuidadosamente las partes entrantes y quitar

=" colocacion inverticda

las partes colocadas incorrectamente de la

pieza de trabajo

linea. Sin embargo, a veces se han pasado Pi ﬂ
‘ ]
por alto las piezas perdidas. ! ‘ ]

Después de la Mejora:

colocacion correcta

colocacién invertida i

colocacién correcta {
|

L e

Se instal6 un punto de control en el eje de

entrega, que retira automaticamente el

_——’—-
articulo mal posicionado. El punto de control ,_- NS :
p p _"4_‘_’]1?7 e
S =, ranura
tiene una ranura que hace que los objetos que ~
yd / \

se colocan boca abajo (posicion invertida) LN £ | J
caigan en una caja debajo, los objetos que __‘,/ j
estan en la posicidn correcta pueden pasar libremente. Esto significa que todas las

piezas de trabajo se alimentan al siguiente proceso en la posicion correcta.

Figura 6. Ejemplo de un modelo poka-yoke.

Fuente: Elaboracién Propia

1.5.7 Analisis de modo y efecto de falla (AMEF)
La metodologia del Anélisis de Modo y Efectos de Falla (AMEF) permite identificar

los posibles defectos de un producto o proceso y en base a un analisis de su frecuencia,
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formas de deteccion y sus efectos; Estos errores son jerarquicos, y los errores que mas
afectan la confiabilidad del producto o proceso requieren que se generen acciones para
corregirlos. La aplicacién de AMEF a procesos y productos se ha convertido en una
actividad casi obligatoria en muchas empresas. Debido a ciertos aspectos tales como:
errores y obstaculos que impiden una instalacion facil y rapida de un dispositivo, posibles
modos de falla que impiden un facil y rapido mantenimiento y / 0 mantenimiento de un
dispositivo, la usabilidad de un dispositivo y peligros de seguridad y ambientales (Pulido,

2013)

1.5.8 Kaizen
Comunmente es conocido como mejora continua de procesos, el cual se enfoca en
hacer pequefias pero importantes sugerencias de mejora, involucrando a la mayor parte de

colaboradores en las empresas, ademas de reducir costos y aumentar la calidad.

1.5.9 Kanban
Es un sistema de programacion y control basado en tarjetas las cuales tiene como
finalidad llevar un control de alta calidad en cuanto a cantidades de produccion, ademas
es un medio de comunicacion entre las diferentes estaciones de trabajo, estas tarjetas
llevan informacion como; cddigos de material, cantidades, lugares, procedencias entre

otros. (Sophie, 2018)
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1.5.10 Mantenimiento Productivo Total TPM
Esta es una técnica orientada al aseguramiento de los equipos de fabricacion de las
empresas de manera que siempre estos estén en buenas condiciones y asi su produccién
sea continuamente en el momento requerido, ademas que produzcan de acuerdo a los
estandares de calidad asignados para cada producto. La implementacion de esta técnica se

logra con la ayuda de todos los colaboradores de la empresa.

1.5.11 Cinco S (5’S)

Es una de las técnicas mas completas ya que abarca el mantenimiento total de una
empresa es decir maquinaria, equipos infraestructura, entorno de trabajo, enfocandose en
el orden y limpieza de cada una de las areas, permitiendo mejorar los niveles de calidad,
desperdicios por los tiempos de inactividad y reduccién de costos, logrando asi una
mayor eficiencia en cada uno de los puestos de trabajo. (Renddn, 2020)

Las “5S” son las iniciales de cinco palabras japonesas que nombran a cada una de las

cinco fases que componen el método:

e Seiri — Clasificacion. Su base esta en identificar y separar los materiales
necesarios de los innecesarios. Para lograr esta clasificacion se debe definir con
claridad qué elementos se necesitan para almacenan y cuéles articulos no se

necesitan y se deben desechar.
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e Seiton — Orden. Aqui es necesario establecer como se deben ubicar e identificar
los materiales necesarios, en funcion de su frecuencia de uso, para que sea facil y
rapido encontrarlos, utilizarlos y reemplazarlos.
e Seiso — Limpieza. Basado en identificar y eliminar las fuentes de suciedad para

asegurar que todos los soportes estén siempre en perfectas condiciones.

e Seiketsu — Estandarizacion. De acuerdo a las 3's anteriores se debe mantener la
clasificacion, orden y limpieza, que se tengan ya estandarizados.
e Shitsuke — Disciplina. Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las

normas establecidas.

1.5.12 Diagrama de procesos

1.5.12.1 Diagrama de flujo de procesos. Este diagrama es Util para registrar costos
ocultos y actividades sin valor, como distancias recorridas, retrasos y almacenamiento
temporal. Identificar estas actividades permite reducirlas o eliminarlas. EI diagrama

ademas del registro de operaciones e inspecciones muestra los retrasos en el manejo y

almacenamiento durante el proceso de elaboracion del producto.(Remache, 2018)

La Tabla 2. Se presenta la actividad con sus respectivos simbolos, los cuales son los

utilizados para la elaboracion de los diagramas de proceso.
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Tabla 2. Simbolos y significado del diagrama de proceso

ACTIVIDAD SIMBOLO ACTIVIDAD SIMBOLO

Operacion O Demora :)
Transporte |:> Almacenamiento v
Inspeccion :I Fin del proceso @

Fuente: Elaboracion Propia

1.5.12.2 Diagrama SIPOC. Segun (Pulido, 2013) Este diagrama tiene como principal
objetivo analizar el proceso y su entorno para ello se identifica: Los proveedores, las

entradas, el proceso, las salidas y los clientes.

1.5.12.3 Mapa de procesos. Es una representacion global de los procesos de una
organizacion que muestra la secuencia e interaccion entre todos ellos. En dicho mapa de

procesos se mencionan tres procesos distintos: (Pardo, 2012)

e Procesos Estratégicos: Son los procesos de alta direccion. Relacionados con la
estrategia, las politicas establecidas, la fijacion de objetivos, la provision de
comunicacion y con el control global de una organizacion.

e Procesos Operativos: A través de estos procesos, la organizacion genera los
productos y servicios que brinda a sus clientes, la cadena de valor de la
organizacion y el nicleo central de la actividad.

e Procesos De Apoyo: Procesos de soporte. Estan relacionados con el suministro o
mantenimiento de los recursos requeridos para el buen funcionamiento de la

organizacion.
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1.5.13 Carta de Control
El objetivo primordial de una carta de control es la observacion y el analisis de la
conducta de los procesos a través del tiempo. Esto permite distinguir las variaciones por
causas frecuentes debidas a causas especiales (atribuibles), lo que permitira la
caracterizacion y el funcionamiento de los procesos y asi tomar las mejores acciones de

control y de mejora.

1.6 Principios de Lean Six Sigma
Para la obtencion un flujo de procesos que produzca mejores resultados Lean Six
Sigma, establece una serie de principios los cuales ayudan a que las diferentes
herramientas sean mas eficientes y se puedan implementar con facilidad. A continuacién,
se describen:
e Trabajar para el cliente: El principal objetivo de cualquier cambio que desee
implementar dentro de cualquier organizacion debe ser pensando en brindar
el méximo beneficio al cliente, Estableciendo un estandar claro de calidad desde
el principio, que defina lo que el cliente o el mercado exige.
e Encontrar el problema y centrarse en el: Durante la adaptacion de procesos, es
posible perder de vista el problema original. Por lo que es de importancia
recopilar datos donde se muestre el problema en especifico y concentrarse en

perfeccionar solo esa area de la empresa.
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e Eliminar defectos y Cuellos de botellas: una vez sea identificado el problema,
se debe buscar las maneras de reducir las veces de que estos causen los defectos,
al no saberlas manejar se pueden presentar los despilfarros.

e Comunicar con claridad y formar a los miembros del equipo:

Los fundamentos del Lean Six Sigma requiere que todos los miembros del
equipo estén capacitados en LSS, se conozcan los objetivos del proyecto y estén
informados de su progreso (Remache, 2018)

e Ser flexible y Receptivo: El efecto al cambio y Lean Six Sigma van

entrelazados. Un proceso que se identifica como defectuoso o ineficiente, debe

ser eliminado inmediatamente.

1.7 Beneficios de la implementacion de Lean Six Sigma
Las organizaciones estan expuestas cada dia a costes crecientes y a nuevos retos. Lean

Six Sigma proporciona una ventaja competitiva de la siguiente manera: (21, s.f.)

o La optimizacion de los procesos permite una mejor experiencia del cliente y asi

mismo una mayor fidelidad.

o El desarrollo de los flujos de procesos es mas eficiente lo que permite la

generacién de mayores resultados finales.

o Pasar de la localizacion de los defectos a la prevencion de los mismos reduce los

costos y a su vez permite la eliminacion de los residuos.
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o La correcta estandarizacion de procesos da una mayor rapidez organizativa y

capacidad de adaptarse a los retos diarios.

e Ladisminucion en los plazos de entrega permite el aumento de la capacidad y la

rentabilidad de la empresa.

o Permite el mejoramiento de la calidad de los productos o servicios ofrecidos y se

genera una cultura de excelencia operativa.

1.8 Porgue implementar Lean Six Sigma

Como se ha mencionado anteriormente, la metodologia Lean Six Sigma es una
disciplina de desempefio que ha ganado su reconocimiento en las Ultimas décadas, ya que
combina dos filosofias: Six Sigma, que proporciona las herramientas y pautas
organizativas que establecen una mejora prolongada en base a los objetivos claves
relacionados con el cliente orientados a la mejora continua de la produccién con el fin de
evitar errores y Lean Manufacturing, que proporciona mecanismos para reducir rapida y
drasticamente el tiempo y el desperdicio en cualquier momento del uso de los recursos. Si
la estrategia funciona, puede reducir los costos, aumentar la produccion exitosa y cambiar
positivamente la cultura operativa de una empresa (George, 2005)

Unas de las ventajas al implementar Lean Seis Sigma, es que cuando se logran los
resultados deseados, los costos de produccion se reducen y la produccién es mas
eficiente, lo que, permite a las organizaciones aumentar sus ganancias. Los beneficios

secundarios se relacionan con su procedimiento, estos incluyen cambiar la cultura de una
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empresa para que esté mas impulsada por los datos que por la intuicion, incluyendo
personas en diferentes niveles en el proceso, haciéndolas sentir mas valoradas y
obligando a la empresa a pensar en el proceso de fabricacion. de perspectivas. En
comparacion con otras filosofias comerciales, Lean Six Sigma tiene la ventaja de estar

compuesto por multiples componentes, cada uno de los cuales tiene ventajas inherentes.
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2. Antecedentes

2.1 Antecedentes a Nivel Internacional

Tabla 3. Antecedentes de Lean Six Sigma a Nivel Internacional

Autores/aino  Universidad Titulo Conclusiones
Maria Universidad Impacto de la Utilizando las herramientas de Lean Six
Montalvan  Thomas More Aplicacion de Lean Sigma para lograr mejorar la eficiencia del
Davila Six Sigmaenel  proceso se logréo minimizar las incidencias
Proceso de en los tiempos de entrega de productos en
(Montalvan, Importacion con  un 15%, es decir paso de 277.7 horas que
2013) Régimen era el minimo a 235.45 horas, que es el
Definitivo en Nica tiempo real de ejecucién. Esta reduccion
Transport Group  de tiempo se logré por medio del uso
eficiente del factor conocimiento y talento
humano con apoyo de la gerencia de la
organizacion
Adriana Universidad Lean Six Sigma  Aplicando las tres primeras fases DMA,
Elizabeth ~ San Francisco aplicado en el de la metodologia Lean Six Sigma
Séenzy de Quito proceso de (DMAIC) se pudo: reducir reprocesos,
Felipe consolidacion de identificar actividades que no agregan
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Andrés historias clinicas
Cordero para reducir
(Cordero & pérdidas

Saenz, 2016) economicas en el
hospital de los

valles

valor que permitan reducir el desperdicio,
mayor estandarizacion de los momentos
apropiados para llenar los documentos y
aumentar del flujo de caja que permita
reducir el monto de capital fijo por medio

de la reduccion del T/C

Dora Yuijan  Universidad  Mejora del area de

Bravo Mayor de San  logistica mediante

Marcos la implementacion

(Yuijan, de lean Six sigma
2014) en una empresa

comercial.

Se beneficiaron en los costos de
materiales e insumos de oficina utilizados
por el area logistica, ya que se
presupuestaba un gasto de S/. 8, 500 y se
redujo a S/. 5, 200. Ademas, logro mejorar
la calidad total del servicio, al reducir el
tiempo de entrega de productos no
oportuna en un mas del 20%. También se
redisefiaron sus procesos y se recalculo el
nivel sigma del servicio ofrecido,
obteniendo una mejora de 0.66 en el

proceso de servicio.
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2.2 Antecedentes a Nivel Nacional

Tabla 4. Antecedentes de Lean Six Sigma a nivel nacional

Autores/afio Universidad Titulo Conclusiones
Johanna Universidad de Propuesta de mejora  Con la implementacion de la propuesta
Andrea La Salle, Bogota para el proceso de se obtuvo una disminucién en el tiempo
Beltran, guarnicion de la de ciclo de guarnicién de
Miguel empresa Adrenalina  aproximadamente el 68,7%, reflejada
Angel S.A.S.enlaciudad de en un incremento tanto en la
Enciso Bogota D.C., productividad del &rea como en los
(Beltran & utilizando la ingresos de la empresa.
Enciso, metodologia Lean
2016) Seis Sigma
Mayra Universidad La Desarrollo de la Se logré un incremento en los niveles
Rodriguez, Salle, Bogota metodologia Lean Six de conformidad del proceso
Johanna Sigma en la pyme JC  relacionados con los reprocesos
Rodriguez Muebles de la ciudad  disminuyendo este valor en 10.37
(Rodriguez J de Bogota D.C puntos porcentuales del total de las
& Rodriguez devoluciones durante el desarrollo de

M, 2016)

las pruebas piloto.



https://ciencia.lasalle.edu.co/do/search/?q=author_lname%3A%22Beltr%C3%A1n%20Uma%C3%B1a%22%20author_fname%3A%22Johanna%22&start=0&context=13137904
https://ciencia.lasalle.edu.co/do/search/?q=author_lname%3A%22Beltr%C3%A1n%20Uma%C3%B1a%22%20author_fname%3A%22Johanna%22&start=0&context=13137904
https://ciencia.lasalle.edu.co/do/search/?q=author_lname%3A%22Beltr%C3%A1n%20Uma%C3%B1a%22%20author_fname%3A%22Johanna%22&start=0&context=13137904
https://ciencia.lasalle.edu.co/do/search/?q=author_lname%3A%22Enciso%20J%C3%A1uregui%22%20author_fname%3A%22Miguel%22&start=0&context=13137904
https://ciencia.lasalle.edu.co/do/search/?q=author_lname%3A%22Enciso%20J%C3%A1uregui%22%20author_fname%3A%22Miguel%22&start=0&context=13137904
https://ciencia.lasalle.edu.co/do/search/?q=author_lname%3A%22Enciso%20J%C3%A1uregui%22%20author_fname%3A%22Miguel%22&start=0&context=13137904
https://ciencia.lasalle.edu.co/do/search/?q=author_lname%3A%22Beltr%C3%A1n%20Uma%C3%B1a%22%20author_fname%3A%22Johanna%22&start=0&context=13137904
https://ciencia.lasalle.edu.co/do/search/?q=author_lname%3A%22Beltr%C3%A1n%20Uma%C3%B1a%22%20author_fname%3A%22Johanna%22&start=0&context=13137904
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1001&context=ing_industrial
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1001&context=ing_industrial
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1001&context=ing_industrial
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1001&context=ing_industrial
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1001&context=ing_industrial
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1001&context=ing_industrial
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1001&context=ing_industrial
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1001&context=ing_industrial
https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1001&context=ing_industrial
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Fernando Pontificia Implementacion del  La implementacion de la metodologia
Morales, Universidad modelo Lean Six permitio a la organizacion pasar de un
Jaime Ovidio  Javeriana - Cali ~ Sigmaen la planta de nivel sigma inicial de 2,69 a una sigma
ensamble de equipos  final de 3,5 global lo que evidencia el
(Morales & de medicién de gas  mejoramiento en la operacion integral
Ovidio, natural de Metrex S. A para la fabricacion de medidores de gas
2017) natural. De igual manera la
implementacién de la herramienta
SMED significo para la organizacion
un ahorro anualizado de 352.2 millones
de pesos.
Giancarlo Universidad Aplicacion de un El proceso tenia una productividad de
Narvéez Autdénoma de modelo de 90 unidades por turno, lo equivalente a
Romo Occidente mejoramiento de la 5,5 minutos por unidad con la
(Narvaez, Santiago de Cali ~ productividad basado aplicacion de las herramientas de Lean
2019) en Lean Six Sigmaa  Six Sigma como lo son las 5°S, Kanban

la empresa D" MAX
SPORT S.A.S

fabricante de calzado

se obtuvo una productividad de 103
unidades por turno lo equivalente a

4,08 minutos por unidad.
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3. Contexto de la empresa Lacteos Villamizar

3.1 Estructura Organizacional
3.1.1 Mision:

Somos una empresa dedicada a la produccion, distribucién y comercializacion de queso
doble crema, paisa y campesino en Norte de Santander comprometida con el progreso de
su region, mejorando la calidad de vida de todos sus clientes y asegurando la calidad en
cada uno de sus procesos.

3.1.2 Vision:
Para el 2025 lograremos ser la empresa de productos lacteos méas grande del
departamento, cumpliendo con todos los requisitos legales, con el fin de mejorar la

calidad de nuestros productos.

3.2 Ubicacion Geogréfica
La empresa se encuentra ubicada en Toledo Norte de Santander en el barrio Napoledn.
A continuacion, se muestra la ubicacion en la (figura 6) de la planta de produccion de la

empresa LACTEOS VILLAMIZAR.
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de Torcsv
Belmonte

Figura 6. Ubicacion Geogréfica de la planta Lacteos Villamizar

Fuente: (Maps, 2021)

3.3 Descripcidn de la empresa

LACTEOS VILLAMIZAR nace en 1994 como una empresa familiar, en el municipio
de Toledo N. de S. con presencia en 12 veredas aledafias en donde se recolecta su materia
prima (leche). Asi mismo 128 familias son quienes derivan sus ingresos principalmente
de la venta de leche a esta empresa. En la actualidad Lacteos Villamizar genera 10
empleos fijos los cuales estan comprometidos en todo lo relacionado con la legalidad
administrativa y productiva. La infraestructura de la planta de produccion cuenta con la
siguiente maquinara y herramientas: tres turbos para la recoleccion de la leche, una

Motobomba la cual es la encargada del descargue de la materia prima cuando llega a la
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planta, dos maquinas hiladoras de queso, 465 moldes de diferentes tamafios en acero
inoxidable, dos cuartos frios pequefios, un tanque de recepcion de leche, Canastillas,
nevera, una caldera para coccion del queso y el suero, 2 tinas de cortado de leche
capacidad 4.000 litros, tina para coccion de suero, un meson de trabajo, una empacadora
al vacio y una maquina descremadora.

Esta planta procesa diariamente mas de 3.000 litros de leche, de igual manera la
comercializacion del producto la realiza dentro del municipio donde cuenta con una
charcuteria de su propiedad, a los tenderos y a grandes supermercados en la ciudad de
Cucuta en los cuales vende mensualmente méas de 800 bloques de tamarfios de 250gr,
500gr y 2,500gr. Esta planta de produccion trabaja de lunes a domingo en horario de 5am
adpm.

Actualmente la empresa es reconocida por los Toledanos como una de las opciones
para la venta de leche y la compra del queso doble crema que ofrece, mostrando
seguridad y respeto por su trabajo, tratando siempre de cumplir con las expectativas del

cliente y al mismo tiempo desafiando la mejora del producto.

3.4 Valores Corporativos

Honestidad: Uno de los principales objetivos es ejercer la honestidad a través de
practicas transparentes y correctas, anteponiendo la verdad en cualquier situacion que se

genere.
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Confianza: Somos una empresa que desarrolla sus procesos con total transparencia
respetando de manera integra todos los aspectos legales y morales, basados en la

responsabilidad y el respeto mutuo.

Respeto: Actuamos de una manera correcta y atenta, respetando la dignidad de

clientes, proveedores y los miembros de nuestra asociacion.

Actitud y servicio: Trabajamos dia a dia por satisfacer las necesidades de nuestros

clientes, por cumplirles en tiempo de calidad.

Trabajo en equipo: Trabajamos un objetivo compartido apoyandonos unos a otros

para lograrlo todos juntos

3.5 Servicios que ofrece

e Compra de leche cruda para la elaboracion de los diferentes productos que ofrece,
la cual se realiza a los productores de las diferentes veredas aledafias, la cual es
transportada por camiones en cantaras, el recorrido se hace desde las 5 amy
termina aproximadamente a las 10 am, llevando la leche a la planta de produccion

para ser procesada.

e Venta del queso doble crema, queso Paisa y queso Campesino. Estos se venden a

los tenderos de Toledo N de S. productores y a grandes supermercados en la
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ciudad de Cdcuta, resaltando que el queso con mayor demanda es el Doble

Crema.

e Venta de yogurt de sabores de fresa, melocotén y mora estos son distribuidos
dentro del municipio a las diferentes tiendas y supermercados que abastecen a la

comunidad.

e Junto a las otras lecherias es la organizadora de la feria ganadera, la cual es
realizada en febrero durante las ferias y fiestas del pueblo, en la cual se realiza la

exposicion de la mejor ganaderia de raza lechera y doble proposito.

3.6 Organigrama de la empresa

La fuente de informacion de la estructura organizacional fue brindada por el jefe de
produccién de LACTEOS VILLAMIZAR. A continuacidn, se ilustra en la figura 7 el
organigrama estructural de la empresa. El cual es liderada por el Gerente general, y del él
se desprenden tres departamentos importantes, en los que encontramos el departamento
financiero el cual tiene un contador, el departamento de compras con su comité
encargado y el departamento de produccion el cual esta a cargo del jefe de produccion y
se divide en el acopio lechero con su secretaria y la transformacion con el respectivo

personal operativo encargado, siendo este el equipo que conforma la empresa.



39

GERENTE
DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE
FINANCIERO COMPRAS PRODUCCION
CONTADOR COMITE DE COMPRAS JEFE DE PRODUCCION
ACOPIODELECHE [~ SECRETARIA
TRANSFORMACION  |—»{ PERSONAL OPERATIVO

Figura 7. Organigrama de la empresa Lacteos Villamizar

Fuente: Empresa Lacteos Villamizar

3.7 Descripcién del proceso del queso doble crema

La elaboracion el queso doble crema en la empresa Lacteos Villamizar se realizan en
dieciocho etapas, como se muestra en la Figura 8 comenzando en la recepcién de la
materia prima donde la empresa cuenta con 3 turbos las cuales son las encargadas de
hacer el recorrido por 12 veredas aledafas para la recoleccion de la leche y llevarla a la
planta donde posteriormente es bajada por el método de bombeo y pasada a unas tinas
donde se realiza la filtracion y medicion de la misma. Seguidamente se pasa a la
estandarizacion de la acidez la cual se realiza dependiendo a los litros diarios que llegan
para la realizacion de la mezcla entre leche acida y leche cruda fresca en su punto ideal
de 45, para luego pasar a su calentamiento el cual debe llegar a las 35°C donde se le debe
hacer la adicién del cuajo Chi Max el cual se prepara con anterioridad, después de su
aplicacion debe hacerse un mezclado para constar que todo que totalmente disuelto, para

dejar la mezcla en reposo durante 15 minutos y esta haga su efecto, dejando este tiempo
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se realiza los cortes perpendicularmente en cuadrados de 10X10 cm para facilitar el
proceso de desuerado y mantener un PH de 4.8, luego se procede a realizar el desuerado y
calentamiento de la cuajada el cual debe hacerse agitando la mezcla constantemente hasta
llegar a 45°C para luego bajarla del fuego y comenzar con el escurrido pasandola por un
filtro para retirar todo el exceso de suero posible. En la maduracion de la cuajada se debe
dejar sobre la mesa de trabajo durante 15 minutos para que esta haga su acidificacion, en
el proceso del hilado la cuajada es llevada a las marmitas donde se realizan diferentes
movimientos hasta alcanzar una contextura suave y manejable, la temperatura del hilado
variara entre 85°C y 87°C. Posteriormente es realizado el moldeo y pesaje donde la
cuajada con su contextura manejable se deposita en una mesa metéalica y se golpea, esto
con el fin de sacar el aire que contiene, seguidamente se corta en porciones se pesa y se
introduce a los moldes de 250gr, 500gr y 2,500gr, estos son dejados en reposo por 20
minutos y transportados al cuarto frio que oscila entre 4°C y 6°C de temperatura, el
empaque se realiza con una empacadora la vacio en las cuales las bolsas llevan la marca
de la empresa. Como actividad final del proceso son llevados los quesos doble crema al

almacenaje final para posteriormente ser enviados a los puntos de distribucion.
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DIAGRAMA DE FLUJO N.°1
PROCESO DE: ELABORACION DEL QUESO DOBLE CREMA

Comienza: Recepcion de materia prima REUiET ety ) rlEg
actividades (min)
Termina: Almacenamiento O 11 330
. : . L] 1 60
Elaborado: Marlyam Adriana Monterrey Villamizar D -
Fecha de elaboracion: 25 de octubre 2021 o 70
. . . 20
Empresa: Lacteos Villamizar v
Total 18 530
’ SIMBOLOGIA TIEMPO
ACTIVIDADES DESCRIPCION
DOIV]| w |
Recepcion de la | La leche llega en camiones mediante
materia prima cantaras y hay que hacer su descargue 30 30
mediante bombeo
Mientras se realiza el bombeo de la leche
Filtrado y para el descargue este pasa a nuevas 20 50
Medicion cantaras donde se filtra y se mide la cantidad
de leche que ha llegado
Estandarizacion Agui se calcula la cantidad de leche fresca 'y
de la Acidez leche acida utilizando el cuadrado de 55 105
Pearson para obtener una mezcla con
acidez de 45°D
Calentamiento Se calienta la mezcla obtenida a 35°C 40 145
Adicién del cuajo Se procede a aplicar el cuajo Chi Max el cual
fue preparado en una disolucion de sal (500 15 160
gr de sal disueltos en agua).
Mezclado Se mezcla el cuajo hasta disolverlo
totalmente en la leche. 10 170
Reposo Durante 10min, o hasta que se vea que ya
se puede cortar. 15 185
Corte de la | Este corte se hace En cuadrados de 10X10
Cuajada cm para facilitar el desuerado. 20 205
Desuerado y | Se inicia el calentamiento hasta llegar a
calentamiento de | 45°C, se retira del fuego y se sigue agitando 45 250
la cuajada hasta que la cuajada adquiera un aspecto
cauchoso.
Escurrido Se saca la cuajada pasandola por un filtro,
retirando el exceso de suero sin presionarla 40 290




Maduracion de la
Cuajada

Se deja la cuajada sobre la mesa de trabajo
15 min. Para que se acidifique.
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Hilado

Calentamiento de la cuajada hasta 85°C
permitiendo que se funda formando una
pasta elastica firme y lisa con aspecto
brillante

Moldeo y pesaje

Se corta en porciones se pesay se introduce
al molde, al mismo tiempo se realiza una
inspeccion

Reposo

Estos son dejados en reposo por 20 minutos

Enfriamiento

Luego son transportados al cuarto frio que
oscila entre 4°C y 6°C de temperatura

Empaque

Se realiza en las bolsas de presentacion.

Almacenamiento

Luego son pasadas a un cuarto frio para su
posterior distribucion.

15 305
30 335
60 395
20 415
40 455
55 510
20 530

Figura 8. Diagrama de flujo del queso Doble Crema de la empresa L&cteos Villamizar

A continuacion, se muestra en la figura 9, las evidencias del proceso general del

Fuente: Elaboracion propia

queso doble crema en la empresa Lacteos Villamizar donde se observa desde la llegada

de la materia prima donde la leche es bombeada hasta las tinas donde se realiza el filtrado

y medicion, para proceder con la estandarizacién de la acidez y calentamiento para dar

paso a la adicién del cuajo, seguidamente se hace el corte de cuajada la cual es llevada a

las marmitas para su hilado, cuando la cuajada esta en su punto de elasticidad es llevada a

la zona de pesaje y moldeado, dejando reposar unos minutos para su empaque y posterior

almacenamiento.
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UESO FRESCO G! - SEMI-DURO
=z DOBLE EMA . .

Figura 9. Evidencias del proceso de elaboracién del queso doble crema

Fuente: Elaboracién propia

3.8 Andlisis de la situacion actual de la empresa

Actualmente, la empresa no cuenta con un sistema o proceso de calidad en su planta
de produccion, una de las causas de esto es por el personal que esta en el area operativa
puesto que carecen de habilidades debido a sus conocimientos netamente empiricos, de
igual manera el area administrativa solo cuenta con algunos conceptos basicos de calidad.
Por ello, la empresa se esta viendo hoy en dia comprometida con la calidad de su

producto y por tanto su posicién en el mercado.
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En la empresa Lacteos Villamizar existe un mal manejo de las herramientas que son
utilizadas durante el proceso de elaboracion de queso doble crema ya que son rotadas
continuamente lo que afecta las diferentes operaciones, de igual manera la empresa no
cuenta con una planeacion en la produccion por lo que es desarrollada empiricamente. La
produccidn también se ve afectada por la falta de control y supervision de los
trabajadores quienes en ocasiones no cumplen correctamente sus funciones. Todos estos
aspectos mencionados estan ocasionando la baja productividad en los procesos de
elaboracion del queso doble crema lo cual afecta directamente las lineas de la produccién
ocasionando cuellos de botellas. También es de gran evidencia el desorden y desperdicio

los diferentes puestos de trabajo, causando pérdidas de tiempos en general.

Esta monografia en sus diferentes apartados muestra y enfatiza en la importancia de
las técnicas de Lean Six Sigma y el impacto que crea en las empresas al aplicar estas dos
técnicas juntas, dependiendo de las necesidades que tenga, se considera que, si la empresa
opta por seguir las recomendaciones expuestas en este documento, podra aumentar su
calidad y productividad en el proceso de elaboracion del queso doble crema y evitar que
hallan los desperdicios, lo que ocasionara que Lacteos Villamizar sea mas competente en

el mercado regional.
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3.9 Herramientas de la Ingenieria de Lean Six Sigma

Las herramientas de ingenieria son de gran utilidad a la hora de analizar datos, porque
permiten la realizacién de técnicas graficas, en donde se encuentran las posibles causas a
los errores que se producen o actividades y procedimientos que no se llevan a cabo. Las
herramientas de Lean Six Sigma de utilizacion por Lacteos Villamizar son las siguientes:

3.9.1 Diagrama de Ishikawa.

La mejora de procesos consiste en el actuar contra las causas de variacion existentes
es asi que esta herramienta se utiliza en Lacteos Villamizar con el fin de conocer las
posibles causas que se presentan y por las cuales se esta viendo afectada la productividad
de la empresa. En la figura 10 se relaciona el diagrama causa-efecto con la utilizacion del

método de las 6M.

DIAGRAMA CAUSA-EFECTO LACTEOS VILLAMIZAR

I MAQUINARIA

Falta de planeacion en

Falta de instrumentos de medicion la produccion Magquinaria sin utilizar
Uso de herramientas ajenas
Falta de medicion de la productividad Procesos no definidos al
proceso o
productividad
en los procesos
de elaboracion
Desperdicio de materia prima Falta de supervision del personal Falta de organizacion <l del queso
el area de trabajo dobl
Demoras en la busqqueda de Mala comunicacion O CUTETLT
herramientas Desperdicio del recurso humano entre los operarios

MANO DE
OBRA

MEDIO
AMBIENTE

I MATERIALES

Figura 10. Diagrama Causa-Efecto de la empresa Lacteos Villamizar

Fuente. Elaboracion Propia
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3.9.2 Diagrama de Pareto.

Permite ordenar graficamente los registros de las causas, de mayor a menor impacto
para que los equipos de Lean Six Sigma puedan identificar los problemas claves en el
proceso (Clockword, 2019)

Luego de observar la informacion anteriormente expuesta segun los problemas
detectados con relacion a las causas-efectos, se realiza una relacion causal, con el fin de
resumir y organizar las causas del problema segun nivel de importancia, para
posteriormente aplicar el diagrama de Pareto. En la Tabla 5 se muestra cada efecto con
su determinada causa hallada, donde la frecuencia hace referencia al nimero de veces que
esta incide repetitivamente durante el proceso de elaboracion del queso doble crema, el
porcentaje, es la frecuencia de las causas durante la jornada laboral sobre el total de estas
por el cien por ciento teniendo en cuenta que la sumatoria de estas debe dar 100% y el
porcentaje acumulado es la suma de los porcentajes obteniendo como final cien por
ciento.

Tabla 5. Resumen de causas durante una jornada de produccion

Efecto Causa Frecuencia Porcentaje Porcentaje
acumulado
Falta de instrumentos de medicion 2 6% 6%
Medicion  Falta de medicion de la Productividad 1 3% 9%
Falta de planeacion en la produccién 3 8% 17%

Método Procesos no definidos 1 3% 20%
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Maquinaria sin utilizar 4 11% 31%
Magquinaria Uso de herramientas ajenas al 3 8% 39%

proceso

Desperdicio de materia prima 1 3% 42%

Materiales Demoras en la bisqueda de

herramientas 5 14% 56%
Mano de  Falta de supervision del personal 2 6% 62%
obra Desperdicio de recursos humanos 3 8% 70%

Falta de organizacion en el area de

Medio trabajo 8 22% 92%

ambiente  Mala comunicacioén entre los

operarios 3 8% 100%

TOTAL 36 100%

Fuente: Elaboracién Propia

Una vez obtenido los datos se procede a realizar el diagrama de Pareto utilizando el
Excel como herramienta grafica, la figura 11 muestra el diagrama enfocado a las causas
que estan generando baja productividad en Lacteos Villamizar donde se evidencia que la
falta de organizacion en el area de trabajo, Demoras en la busqueda de herramientas,

Maquinaria sin utilizar, Falta de planeacion en la produccion, Uso de herramientas ajenas
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al proceso, Desperdicio de recursos humanos y mala comunicacion entre los operarios

son las causas en las que se debe priorizar una solucion rapida.

LACTEOS VILLAMIZAR

B Series] ==@==Series2 80-20
Figura 11. Diagrama de Pareto de Lacteos Villamizar

Fuente: Elaboracion propia

3.10 Analisis de la empresa conforme a las herramientas aplicadas

100%
90%
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50%
40%
30%
20%
10%
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En base a la investigacion realizada por medio de las herramientas de la ingenieria

(diagrama causa-efecto y de Pareto), las cuales permiten identificar todos los factores que

involucran el proceso de produccidon del queso doble crema en la empresa Lacteos

Villamizar, se logra encontrar las causas que estan generando una baja productividad en

el proceso por lo que se analizan las técnicas y herramientas que Lean Six Sigma ofrece

para su implementacion las cuales ofrecen mejoras a corto, mediano y largo plazo.
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La calidad en los procesos de produccion provee grandes ventajas para las empresas u
organizaciones como lo son menores despilfarros, menos rechazos, menos repeticiones,
menos reclamaciones y devoluciones, lo que genera costos mas bajos y una productividad
mas alta. Lo ideal es que todas las empresas apliquen técnicas y herramientas para el

incremento de la misma entre ellas las brindadas por Lean Six Sigma.

La empresa Lacteos Villamizar, presenta una gestion de la calidad basica, donde se
evidencia que cumple solo con la norma de sanidad, lo que ocasiona a sus procesos
limitaciones y perdida estabilidad en el mercado. En esta investigacion nos enfocaremos
en el area operativa (produccion), en el &ambito de analisis en el proceso productivo;
donde se recomienda estudiar que técnicas de Lean Six Sigma pueden aplicarse para la
obtencion de resultados satisfactorios dentro de la empresa. Con la aplicacion de las
herramientas de la ingenieria se puede evidenciar los factores con mayor influencia en las
malas operaciones como lo son: falta de organizacion en el area de trabajo, Demoras en la
busqueda de herramientas, Maquinaria sin utilizar, Falta de planeacion en la produccion,
Uso de herramientas ajenas al proceso, Desperdicio de recursos humanos y mala
comunicacion entre los operarios; una razon de estas causas, €s que empresa no cuenta
con el suficiente personal capacitado en temas de calidad esto trae como consecuencia
que la elaboracién del queso doble crema tenga un déficit en su produccion y no cumpla

con los requerimientos del cliente.
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De acuerdo con diferentes empresas y organizaciones que han aplicado la metodologia
Lean Six Sigma estas ayudan a: mejorar procesos, disminuir la probabilidad de perdidas,
entrega de productos en menor tiempo, aumenta la productividad y el mas importante
mejorara la calidad de la produccién y reduce los costos. De acuerdo, con los hallazgos
encontrados en Lacteos Villamizar se recomienda el uso de informacion de esta

investigacion monogréafica para la mejora de sus procesos.

3.10.1 Estadistico de Aplicacion De Lean Six Sigma en las Empresas

La implementacidn de Lean Six Sigma esta estrechamente relacionada con el
cambio cultural, el compromiso de liderazgo y el sentido comun; la base del éxito esta en
romper paradigmas, fomentar el trabajo en equipo y crear un entorno en el que los lideres
y los empleados se comprometan a cambiar la forma en que tradicionalmente piensan y

trabajan (Bonilla, 2020)

Segun (Mufioz, 2016) Lean Six Sigma es una metodologia que le permite a las
organizaciones mejorar la capacidad de sus procesos de negocio y la calidad de sus
productos, generando una ventaja competitiva en el mercado global. EI 70% de empresas
manufactureras y el 30% de empresas de servicios en Colombia realizan la aplicacion de

esta metodologia.

El dominio de las herramientas de Lean Six Sigma en las organizaciones de

Latinoamérica se pueden identificar de acuerdo a su utilizacion. Como nivel alto de uso y



dominio esta: Kaizen, trabajo estandar, Poka Yoke, VSM, diagrama de procesos,
DMAIC, Diagrama causa-efecto y diagrama de Pareto. Como nivel medio de uso y
dominio estan: 5°S, ANDON, SMED, controles estadisticos de procesos, AMEF y
analisis de tiempos. Como el nivel mas bajo de uso y dominio estan: Mantenimiento
productivo total, Kanban, pruebas de hipotesis y analisis de capacidad de procesos

(Perez, 2017)

4. Evaluacion del Impacto de Lean Six Sigma

4.1 Ventajas y Desventajas en la implementacion de Lean Six Sigma

4.1.1 Ventajas
Lean Six Sigma es una metodologia que deberia ser parte de la estrategia de una
empresa por los beneficios que esta aporta, ya que se sustenta en una o varias
herramientas para su implementacion que permiten englobar toda la organizacion

aportando beneficios no solo a la empresa sino también a sus empleados.

Las ventajas que esta metodologia ofrece son:

e Obtencidon de procesos mas eficientes: La implementacion de Lean Six Sigma
permite controlar las ordenes de produccion y los operarios son formados en la

metodologia.

o1
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Mejorar la calidad de los productos ofrecidos por la empresa: En las lineas de
produccién se va controlando el proceso lo que permite identificar las fallas durante
el proceso y no al final.
Reduccion de inventarios: No se tendra materiales sobrantes ya que se compra solo
los materiales que se van a utilizar.
Reduccion de tiempos: la planificacion de la produccion permite reducir los
tiempos de entrega.
Reduccidn en los costos de produccidn: evitando la mano de obra ociosa, posibles

cuellos de botella y tiempos sin utilizacion de maquinaria.

Disminucion de los desperdicios: porque se puede detectar zonas donde hay

despilfarros, o ineficiencias que ocasionan costos que se pueden disminuir.

Incremento de la productividad: al final de la implementacién debe reflejarse en la

organizacion.

4.1.2 Desventajas

Lean Six Sigma tiene desventajas en cuanto a la factibilidad, esto se debe a que las

empresas que deciden utilizar esta metodologia, comienzan a trabajar al pie de la letra

como lo requiere la metodologia, lo que podria acabar con la creatividad en el espacio de

trabajo, lo que no beneficia a ninguna empresa. De igual manera se debe tener presente

que la implementacion de un nuevo sistema en una empresa no es tan facil, ya que se
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debe romper con las costumbres cotidianas que se tienen, ademas existe un miedo a lo

desconocido, y en muchos casos este miedo lleva a cometer acciones no deseadas.

Las desventajas en la implementacién de Lean Six Sigma son:

e Rechazo por parte de los empleados, cuando no se concientiza de la importancia

de los cambios.

e Escasez en la cadena de produccion, no es capaz de tener una rapida reaccion ante
un problema de inventarios, lo que puede ocasionar cuellos de botellas
e Pueden ocurrir importantes gastos durante la implementacion de la metodologia

por las diferentes técnicas que maneja.

4.2 Impacto de Lean Six Sigma en las empresas

Diferentes empresas han venido implementando las técnicas del Lean Six Sigma, las
cuales se basan en la mejora continua, en el que los métodos de Lean y los enfoques de
Six Sigma se alternan durante todo el proceso obteniendo resultados bastante favorables,
los cuales han ayudado a las empresas a posicionarse en el mercado competitivo,
optimizando procesos, desarrollando flujos de procesos més eficientes, aumentando la
calidad, reduciendo tiempos de entregas, aumentando la productividad y disminuyendo

costos, asi mismo brindando a sus empleados un ambiente laboral seguro y confortable.
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General Electric, segun (Mar, 2016) esta comparfiia norteamericana es un actor
importante en los mercados financieros y de infraestructuras. Su caso de utilizacion de
Lean Six Sigma para el éxito empez0 a principios de 1996, con el objetivo de tener
productos sin errores para el afio 2000, donde se obtuvieron grandes beneficios como la
mejora de la experiencia de los clientes con la empresa ademas ha aumentado la eficacia

del sistema de fabricacion, lo que ha disminuido los gastos de errores de disefio.

TEXTRON, segln (Soto, 2016) Implemento todas las herramientas del Lean Six
Sigma, bajo el enfoque DMAIC lo que le ha permitido disminuir los despilfarros
generados y por ende reducir costos. Ademas, logra tener un ambiente limpio y aseado,
reduciendo tiempos eliminando desperdicios y mejorando su productividad y

competitividad.

TOYOTA, segun (Gonzalez, 2017) el sistema de produccion de Toyota (TPS) es un
programa de Lean Six Sigma sobrealimentado, el cual se cred para ofrecer la mejor
calidad, bajo precio y menor tiempo de entrega permitiendo la eliminacion de
desperdicios, el sistema de produccion de Toyota (TPS) consta de dos pilares como Just-

in-Time y Jidoka.

DELL, segun (Sigma, 2017) se incorpord a un modelo de negocio exitoso utilizando
las herramientas de Lean Six Sigma a principios de la década de 2000. Michael Dell lo

Ilamd Mejora de procesos de negocio o BPI, la empresa logro una mayor eficiencia en
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sus equipos, los clientes también se beneficiaron en cuanto a los tiempos de entrega y

menores costos.

MAHESO, segun (Naranjo., 2017) Esta empresa implemento el enfoque DMAIC y de
ahi las herramientas TPM y POKA-YOKE, obteniendo procesos de fabricacion mas
robustos, mejor control de la planta, disminucién de mermas en la linea de pasta rellena e
incremento en la productividad. Maheso logro un salto muy considerable en sus

resultados operativos.

GM Col motores S.A, segun (Mufioz S. , 2016), Esta empresa implemento la herramienta
Kanban y logro disminuir los tiempos de respuesta y eliminar los despilfarros, el sistema Pull
asegura al operario encontrar el material en el sitio indicado, en las cantidades que lo necesita

y en el momento que lo requiere.

INTEL, segun (Ceron, 2015), esta empresa implementando justo a tiempo y Kaizen logro
que un microchip entrara a la fabrica en menos de 10 dias ya que antes se demoraba mas de 3
meses, por otro lado, Intel implemento factores de control de calidad y técnicas de reduccion

de desperdicio; logrando una mayor eficiencia y satisfaccion al cliente.

EMMSA IT SERVIES, segun (Romero, 2016) esta empresa Implemento la 5”s obteniendo
como beneficio la eliminacién de las causas de la mayoria de dificultades que presentaba
tanto en documentacion fisica como digital. De igual manera se logré un equilibrio entre el
orden y las falencias de la empresa, se alcanzo en un alto grado el compromiso del personal

lo que permitid establecer un ambiente de trabajo agradable.
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Microsoft, segun (Gonzélez, 2020) El secreto detras de su estelar historial de servicio y
linea de productos es Six Sigma en donde empezd la implementacién de DMAIC para

luego hacer la combinacion perfecta con las herramientas que ofrece Lean.

4.3 Analisis general de la implementacion de Lean Six Sigma

Lean Six Sigma (LSS) es un enfoque que se ha generalizado y popularizado tanto en
contextos empresariales como académicos durante la ultima década, su impacto
significativo se basa en la mejora de procesos para abordar los problemas de empresas y
organizaciones. Es por ello que tanto las empresas multinacionales como las pequefias y
medianas empresas se han involucrado en la aplicacion de esta metodologia, con el
objetivo de optimizar sus recursos, agregar valor, reducir los tiempos y costos invertidos

en las actividades de cualquier organizacion y lograr a su vez la satisfaccion del cliente.

Lean Six Sigma emplea la metodologia Six Sigma y una conjugacion de herramientas
Lean y estadisticas entre ellas el acronimo DMIAC (definir, medir, analizar, mejorar y
controlar) el cual marca el rumbo del funcionamiento del método, de esta manera, lean
Six Sigma es considerada una filosofia poderosa la cual integra una metodologia con un

conjunto de herramientas.

Todas las empresas, todas las organizaciones ya sean tecnoldgicas, comerciales,
financieras, de servicios, del sector de salud, publicas o privadas, y no pueden faltar las

manufactureras, todas tienen y se desarrollan procesos por lo que la implementacion va
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orientada a cualquiera de ellas. Los proyectos de Lean Six Sigma bien efectuados tienen
una recuperacion sobre la inversion, y este rango esta comprendido desde 3:1 hasta 5:1,
es decir por cada ddlar que la empresa le ofrece al proyecto puede recuperarse de 3 a5

dolares y lo mejor de todo es que esto es a un corto plazo de 6 a 8 meses.

La mejora de procesos con Lean Six Sigma no es una tarea facil; requiere mucho
trabajo e iniciativas inteligentes, por eso cuando se habla de la implementacion de Lean
Six Sigma se refiere al sistema de mejora continua que potencia los elementos culturales,
estratégicos, metodoldgicos, técnicos, las estructuras de los equipos de trabajo, los
sistemas de informacion y las habilidades interpersonales que promueven estas diferentes
metodologias, para catalizar cada vez mas resultados medibles que promueven un mayor

valor para el cliente, reduccion de desperdicio y variabilidad.

La complejidad actual de los negocios plantea una variedad de desafios. Las
herramientas y métodos Lean Six Sigma se desarrollaron especialmente para crear
estabilidad y previsibilidad en las empresas. Es de suma importancia que las empresas
aprendan a mantenerse fieles a los principios de Lean Six Sigma y los pongan en préactica

de formas poco convencionales.
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5. Recomendaciones

Debido a lo anterior y el analisis realizado a la empresa Lacteos Villamizar se
recomienda el uso e implementacion de las siguientes herramientas del Lean Six Sigma;
tales como las 5°s y Kanban bajo el enfoque DMAIC, ya que se consideran las
herramientas de mas facil aplicacion, pero con grandes beneficios. Teniendo en cuenta
que en la actualidad no cuenta con el uso de ninguna de las herramientas mencionadas, lo
que perjudica las funciones en toda el area organizacional. A continuacion, se describen

las herramientas recomendadas mencionando sus ventajas del uso:

5.1 Las 5°S

De acuerdo al diagrama de Pareto realizado, Se recomienda utilizar la técnica 5’S para
que la empresa pueda implementarla ya que es una de las herramientas que traera grandes
beneficios y su implementacion no requiere de mucho presupuesto, también funciona en
pro a los problemas que estan ocurriendo actualmente. Las ventajas de utilizar esta
técnica son las siguientes; La organizacion del lugar de trabajo mejora significantemente,
ofrece un bienestar y ambiente agradable, aumenta la productividad, reduce la mayor

parte del tiempo perdido entre operaciones.

Segun (Rodriguez, 2019) los pasos para la implementacion de las 5°S son:

Clasificacion: Eliminar todos los articulos que no son necesarios en el area de trabajo



Organizar: Segun los siguientes criterios:
e Definir un lugar para cada tipo de articulo.
e Acomodar los articulos segun su uso.

o Realizar etiquetas para el lugar asignado de los articulos.

Limpieza: Eliminar la suciedad de todas las areas de trabajo.
Estandarizar:

e Limpiar con frecuencia el sitio de trabajo en las fechas acordadas.
e Mantener todo en su sitio y en orden.

e Establecer un instructivo donde se plasme como se debe realizar el orden y la

limpieza de los articulos.

Disciplina: Adquirir el habito de limpieza, por parte de todos los colaboradores para

mantener la planta en perfectas condiciones.

5.2 Kanban

De acuerdo con el diagrama causa — efecto se puede determinar que las causas que
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originan el problema estan relacionadas entre si con las determinadas funciones entre los

operarios. Se recomienda la implementacion de Kanban la cual seria la encargada las

instrucciones de trabajo en las distintas zonas de produccion de la planta. Permitiendo a

su vez ventajas como: evita la produccion excesiva, reduce los tiempos de produccion, se
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invierten menos tiempos en la planeacion, permite una correcta distribucion de tareas y se
incrementa la productividad.

En la Tabla 6 se muestra como seria la estructura de las tarjetas Kanban para la
utilizacion durante el proceso de elaboracion de queso doble crema en la empresa Lacteos
Villamizar, en las cuales se tiene en cuenta los procesos y las herramientas 0 maquinaria

a utilizar dentro del mismo, asi como las funciones del operario.

Tabla 6. Tarjeta Kanban proceso de elaboracion del queso doble crema

Elaboracion del queso doble crema Lécteos Villamizar

Proceso anterior Proceso actual

Proceso posterior Herramientas o0 maquinaria a
utilizar

Contenedor Capacidad del contenedor

Cantidad de materia Cantidad resultante después del

prima procesada proceso

Responsable:

Funciones del responsable:

Fuente: Elaboracién Propia
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6. Conclusiones

Con la investigacion realizada se logré conocer tanto los marcos conceptuales como
los metodolégicos de Lean Six Sigma, de igual manera se pudo validar que esta es una
metodologia aplicable para empresas de diferentes sectores industriales tales como:
lacteo, calzado, tecnologia, salud, entre otros, permitiendo resultados positivos que
benefician en gran medida a la empresa ya que permite mejorar los procesos con el

proposito de incrementar la productividad y rentabilidad de los mismos.

Se reconoce que para la aplicacion de Lean Six Sigma es necesario la utilizacion de
herramientas de ingenieria como Diagrama Causa-Efecto y Diagrama de Pareto, para la
conocer el estado actual en que la empresa se encuentra, poder identificar las fallas que se
presentan y posteriormente realizar el analisis de las estrategias aplicables para la mejora

de sus procesos.

Las 5’S y Kanban bajo la metodologia DMAIC, fueron las técnicas del Lean Six
Sigma recomendadas para la implementacion, teniendo en cuenta la situacion actual de
Lacteos Villamizar la adopcién de la herramienta 5°s no genera grandes costos
monetarios, por lo que el gran desafio esta en que se trabaje en equipo y el rompimiento
de las costumbres que durante afios se implementan. Por otra parte, la herramienta
Kanban es una técnica ideal para mejorar el flujo de trabajo lo que ayudara en gran

medida a que los operarios no estén desorientados en sus tareas diarias.
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Si Lacteos Villamizar atiende a las recomendaciones dadas lograra que su problema
actual que es la baja productividad en los procesos de elaboracion el queso doble crema
disminuya o desaparezca, lo que ocasionara que sus ventas crezcan y se vuelva mas

competitiva a nivel regional.

Lean Six Sigma es una estrategia empresarial orientada a la mejora, con el objetivo de
aumentar la satisfaccion del cliente y eliminar errores en los procesos. Por lo que se
considera gque esta monografia impactara en el mejoramiento del proceso productivo del
queso doble crema, dando a conocer la metodologia con sus técnicas de mejoramiento
continuo y proporcionando las recomendaciones que ayudaran en gran medida a la

empresa Lacteos Villamizar.
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