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Resumen

El presente trabajo monogréafico fue realizado con el propoésito de analizar la
implementacion de las herramientas Lean Manufacturing y Lean Six Sigma en la mejora del
proceso de elaboracion del yogurt griego en la empresa Productos Alimenticios Magdis
Pamplona, Norte de Santander, debido a que presenta falencias en su proceso de produccién.
Para alcanzar este objetivo, se implementaron herramientas de ambas metodologias; en el caso
de Lean Manufacturing se empled la herramienta de las 5°s y el Método Kaizen y en la Lean
Metodologia Six Sigma se utilizo el diagrama de Ishikawa o espina de pescado, el diagrama de
procesos y el Diagrama de Pareto.

Los resultados indican que, la implementacion de las dos metodologias permitio
optimizar el proceso de elaboracién de yogurt griego y tecnificar los procedimientos industriales
en la cadena de valor de este producto, concluyendo, que las dos metodologias son
complementarias en la mejora de la productividad para alcanzar la calidad de los procesos de

elaboracion de productos lacteos.

Palabras claves: Lean Manufacturing, Six Sigma, productividad, calidad, procesos.



Abstract

This monographic work was carried out with the purpose of analyzing the
implementation of Lean Manufacturing and Lean Six Sigma tools in the improvement of the
Greek yogurt production process in the food products company Magdis Pamplona, Norte de
Santander, due to deficiencies in its production process. To achieve this objective, tools from
both methodologies were implemented; in the case of Lean Manufacturing, the 5's tool and the
Kaizen Method were used, and in the Lean Six Sigma Methodology, the Ishikawa or fishbone

diagram, the process diagram and the Pareto Diagram were used.

The results indicate that the implementation of the two methodologies allowed the
optimization of the Greek yogurt production process and the technification of industrial
procedures in the value chain of this product. In conclusion, the two methodologies are
complementary in the improvement of productivity to achieve the quality of the dairy product

manufacturing processes.

Key words: Lean Manufacturing, Six Sigma, productivity, quality, processes.



1. Introduccion

El auge de la industrializacion del sector alimenticio en los ultimos afios, ha conllevado a
la transformacion de las formas de operacion de las empresas y de sus procesos productivos en la
busqueda de la calidad de sus procesos para posicionarse y permanecer en el mercado. Por lo
tanto, la calidad en la produccidn, es actualmente la misién de todas aquellas empresas
manufactureras; para ello emplean todo tipo de sistemas rentables y acordes a lo requerido en las
normativas vigentes, por esta razon se encuentran en la busqueda constante de los sistemas de
produccion esbeltos.

En este orden de ideas, en el campo de la Ingenieria industrial se han propuesto multiples
metodologias de produccidn bajo esta premisa como los son: el Lean Manufacturing o
manufactura esbelta, es decir, producir grandes cantidades del producto, por una baja o0 menor
cantidad de tiempo y recursos y el Lean Six Sigma que es un sistema que busca reducir la
variabilidad en los procesos, centrandose en los problemas y la solucion de los mismos (Herrera
y Pérez, 2017). Estas metodologias han demostrado ser Gtiles en los procesos de produccién
disminuyendo costos y optimizando procesos lo que impacta directamente la productividad de
las empresas y su sostenibilidad. No obstante, son escasas las investigaciones en donde se
implementan estas dos metodologias para mejorar procesos de produccidn, por tal razon, en el
presente trabajo monografico se busca implementar ambas metodologias y combinar algunas de
sus herramientas propias con el fin de analizar su impacto en la mejora de procesos de
elaboracion de yogurt griego.

Para la puesta en practica de lo descrito anteriormente, se toma como objeto de estudio
una empresa ubicada en zona rural de la ciudad de Pamplona Norte de Santander Colombia,

dedicada a la elaboracién y entrega de productos lacteos llamada Productos Alimenticios
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Magdis. Se toma esta empresa, porque el Yogurt Griego, es un producto nuevo que esta empresa
ha lanzado al mercado recientemente, como respuesta a la demanda de sus clientes de productos
saludables y bajos en grasas. No obstante, al ser un producto nuevo los procesos para su
fabricacion no se encuentran estandarizados y se presentan maltiples falencias en su cadena de
valor gue estan significando costos para la empresa por los desperdicios que se presentan al
momento de la elaboracion del producto. ademas, en la empresa no se ha desarrollado un
diagnostico de estas falencias y no se han implementado procesos de mejora y optimizacién para
reducir el impacto negativo en la produccion y como tal, en la empresa. En consecuencia, lo que
si es evidente son las pérdidas econdmicas y de materia prima, que alejan a la empresa de
mantener sus estandares de calidad y de alcanzar sus indicadores de produccidn relacionados con
la elaboracion de este producto.

Partiendo de esto, la pertinencia de desarrollar este trabajo, radica en la mejora de la
calidad del proceso del Yogurt griego de la empresa objeto de estudio, para obtener una ventaja
competitiva ante otras empresas de productos alimenticios lacteos en la region, debido a que es la
Unica empresa que actualmente esta ofreciendo este producto en la ciudad de Pamplona y si
optimiza su elaboracién puede posicionarse en el mercado regional y nacional del sector
alimenticio por la calidad de este producto e impulsarse y desarrollarse como una empresa.

Por tal razdn, en la presente monografia, se documentara el proceso de implementacién
de las metodologias en la elaboracion de Yogurt Griego, sin antes, describir los antecedentes
empiricos o investigativos que soportan la efectividad de estas metodologias en la mejora de
procesos de produccion, la fundamentacion tedrica, la descripcion de sus herramientas, sus

ventajas y desventajas de aplicacion, las diferencias entre ellas el procedimiento metodoldgico



de su implementacion y las conclusiones y recomendaciones con respecto al impacto de su
empleo.

2. Objetivos
2.1 Objetivo general

Analizar la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing y Lean Six Sigma en
la mejora del proceso de elaboracion del yogurt griego en la empresa productos alimenticios

Magdis Pamplona, Norte de Santander.

2.2 Objetivos especificos

Identificar las falencias operativas en el proceso de elaboracion del yogurt griego en la

empresa Productos Alimenticios Magdis Pamplona, Norte de Santander.

Implementar las metodologias Lean Manufacturing y Lean Six Sigma en el abordaje de
falencias operativas del proceso de elaboracion del yogurt griego en la empresa Productos

Alimenticios Magdis Pamplona, Norte de Santander.

Evaluar el impacto de la implementacién de las metodologias Lean Manufacturing y
Lean Six Sigma en el proceso de elaboracion del yogurt griego en la empresa Productos

Alimenticios Magdis Pamplona, Norte de Santander.
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3. Marco tedrico

En este apartado, se presentan los antecedentes investigativos de esta monografia a nivel
internacional, nacional y regional y a su vez, se presentan las bases tedricas que fundamentan la

realizacion de este estudio.

3.1 Marco referencial

3.1.1 Antecedentes internacionales

Malpartida y Tarmefio (2020) en Perd implementaron las herramientas del Lean
Manufacturing y sus resultados en diferentes empresas, por ello, el presente estudio tuvo como
finalidad comparar y resaltar la importancia entre las metodologias de produccion mas
destacadas, como Total Quality Management, Lean Manufacturing y Six Sigma (Malpartida,
2020). Para dar cumplimiento con lo propuesto, estos autores elaboraron una matriz de
evaluacion tomando como referencia la innovacion, la factibilidad, el impacto, el tiempo de
implementacion y el costo; con un promedio de puntuacién de 1 a 5, siendo 1 muy poco y 5 muy
alto.

Los resultados apuntan a Lean Manufacturing como la herramienta mas factible, de
impacto, innovadora y de bajo coste, aunque su tiempo de implementacion es mas extenso que el
Six Sigma Y TMQ. Por lo tanto, se considera a Lean Manufacturing como un sistema de
produccion exitoso, de facil manejo y adaptacion, que mejora la calidad de la empresa y reduce

costos y desperdicios (Malpartida, 2020).



En el mismo pais, Santillan (2019) buscé mejorar del proceso de envasado de galoneras
de yogurt en planta industrial de ate para optimizacion de rendimientos, el autor identifico
falencias en la fase final del proceso: el envasado. Un ejemplo de ello, es que el horario laboral
ha sido insuficiente para el envasado, por lo que el trabajo se ha extendido hasta los fines de
semana y por otra parte el yogurt esta presentando derrames o perdidas.

Partiendo de esta situacion, se optd por optimizar el envasado del yogurt mediante la
metodologia DMAIC (definir, medir, analizar, mejorar y controlar) y de una u otra forma,
disminuir las pérdidas y costos de produccion.

La metodologia DMAIC es la parte central del Six Sigma, ya que a través de ella se
Define el problema y objetivo, Miden las lineas del proceso, Analizan los factores criticos, se
Mejora y Controlan las soluciones. Para la primera fase se define un diagrama SIPOC que
permite apreciar todas las areas para la elaboracion del yogurt; para la medicion se hizo una
recaudacion de datos mediante la division de grupo y se ingresaron a Minitab, software que
demuestra confiabilidad, sin embargo, requiere mejoras; el analisis de los datos se realizé un
diagrama Ishikawa y diagrama de Arbol; para la mejora del proceso se asignaron acciones segin
las areas de conocimiento y se establecieron tiempos especificos. Con base a esto, se logré
mejorar el proceso de envase y se recupero hasta 3 horas de tiempo perdido y se llegé a la
conclusién de que las modificaciones realizadas si mejoraron o solucionar el problema planteado
(Santillan, 2019)

Por su parte, en Espafia Guardiola (2019) investigo los factores criticos de la Integracion
Lean Manufacturing y Seis Sigma, afirmando que para la implementacion de las diversas
metodologias existentes es fundamental que se tomen a consideracion los factores claves para el

éxito en su ejecucion; en otras palabras, es conocer aquellos factores que influyen directa o
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indirectamente en la aplicacidn de un sistema de produccién. Siendo eso, lo que precisamente
persiguio su estudio, explicar concisamente los factores criticos que determinan la eficacia de un
Sistema productivo (Guardiola, 2019).

Esta autora, explica que son seis los determinantes en el desarrollo de las metodologias:
la identificacion del proyecto, el liderazgo, la capacitacion y entrenamiento al recurso humano,
compromiso gerencial, la cultura organizacional y el enfoque en el cliente. Establecer la mision,
vision, objetivos y actividades de la empresa sera la columna vertebral del proyecto; un lider que
motive, capacite e innove es clave; proporcionar conocimientos de manufactura, al personal, es
pensar en el crecimiento y desarrollo empresarial; la gerencia ha de proporcionar los recursos o
accesos para implementar este sistema, demostrar compromiso e interés por la calidad y el éxito.

Un buen ambiente organizacional es primordial en la integracion y alcance de objetivos
grupales; y no menos importante, el cliente, priorizar sus intereses y demandas es basico para un
sistema eficaz. En conclusion, detectar aquellos factores criticos es el primer paso para
implementar una herramienta productiva, ya que permite dimensionar y crear bases acordes a las

problematicas identificadas (Guardiola, 2019).

3.1.2 Antecedentes nacionales

Pérez y Rojas (2019), En la ciudad de Cali aplicaron el Seis Sigma y otras herramientas
cuantitativas: para el mejoramiento Productivo de Procesos de la Industria Grafica en Colombia
que es una empresa que se dedica a procesos de disefio grafico, donde se observo pérdidas de
tiempo que afectaban significativamente el ciclo de produccion; por ello se propusieron dar
solucién a la problematica mediante la metodologia Seis Sigma. Como primer momento, se

diagnostico el estado actual del proceso productivo por medio del software Minitab 17 y el



software Flexim 16. Y se observaron falencias en el area de “pegue” por lo que este proceso se

centrd principalmente en esta parte del proceso (Pérez y Rojas, 2019).

Asi pues, se definio el problema (demoras en el area de pegue) y el objetivo (reducir los
tiempos de aislamiento; a través del diagrama Box Plot se detallaron y midieron pequefios
cambios en el proceso; se pudo analizar variables causas como métodos inadecuados, problemas
de capacitacion, falta de mantenimiento a las maquinas, mala distribucion de funciones y de
insumos; por lo que se opt6 por establecer mejoras en el manual de funciones, en la capacitacion
a usuarios, y en la fase de medicion. Con la implementacion de la herramienta Lean, el autor
pudo corroborar su eficacia, reduciendo al méximo los costes gracias a lo ejecutado en cada fase

del sistema (Pérez y Rojas, 2019).

Herrera y Pérez (2017) en Cartagena aplicaron el Six Sigma y proceso analitico
jerarquico en empresa del sector lacteo, en donde observaron inconsistencias de sobre peso,
humedad, baja calidad de los productos y perdida de la fiabilidad por parte de los consumidores.
Por tanto, para dar solucion a lo planteado se propuso tener mas control en el proceso de
fabricacion de estos alimentos mediante el modelo Six sigma. Una vez definido el problema se
procedid a la medicion con el uso del AHP, el cual es un proceso porque esta constituido por
aspectos como objetivo, criterios, alternativas, comparaciones pareadas y matriz de ponderacion;

herramientas que representan y analizan jerarquicamente el problema (Herrera y Pérez, 2017).

Con la implementacion de todas estas técnicas, se llegé a la conclusion de que con el
modelo Six sigma es posible mejorar la produccién y calidad de los productos, pues la toma de
decisiones ante los problemas es puntual y mide acertadamente el desempefio de los procesos, ya

que se comprobo con la solucion a la problematica de esta empresa. El enfoque Six sigma es
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totalmente beneficioso porque proporciona estadisticas de control, para mitigar la variabilidad de
las eventualidades (Herrera 'y Pérez, 2017).

Por ultimo, Leal (2022) disefié una propuesta de mejora para el proceso productivo del
yogurt en la asociacion de productores y procesadores de alimentos del municipio de Fosca
Cundinamarca (ASOPROPLACITAS) en Bogotéa para darle solucion a los problemas en su
fabricacion, dado que su conservacion no excedia los 7 dias y su densidad era espesa. Esta
preocupacién incentivo a la investigadora a exponer una metodologia capaz de dar solucién a
estas situaciones de produccion y calidad de forma efectiva y confiable. Asi pues, con el
proposito de optimizar la elaboracion de yogurt se opt6 por implementar la metodologia LEAN /
Six sigma (Leal, 2022)

Para el desarrollo de los objetivos, primeramente, se establecié un flujograma con todas
las actividades necesarias para la produccion de yogurt junto al tiempo que requiere cada una,
donde sumados da un total de 15.4 horas.

Con este andlisis se logro identificar 3 momentos que estan alargando el procesamiento y
a su vez estan perjudicando la calidad del producto; estos son: la recepcidn, el enfriamiento y la
incubacién. Analizando pues la eficiencia del proceso se demuestra las falencias de organizacion
y control dado que en vez de estar entre los rangos 90%-100%, la eficiencia del proceso esta en
un 44,36%.

Lo anterior, condujo a la elaboracién de un diagrama de espagueti para dar seguimiento a
cada fase por la que transcurre la materia prima y finalmente se realiz6 un diagrama de causa
efecto. Para finalizar, y dar solucion a lo encontrado se empled el método Kaizen, y se llegé a la
conclusion de la importancia que radica en usar estdndares de fabricacion mediante herramientas

de produccion como lo son, las Lean (Leal, 2022).



3.1.3 Antecedentes regionales

En el contexto regional, se encontro la investigacion de Rincon (2019) cuando
implemento el método Six sigma para la mejora de la operacion Logistica y el cumplimiento de
los indicadores operativos de la empresa OPAV en la sede Giron. Bucaramanga, al identificar
mediante el diagrama de espina de pescado, problemas en la parte logistica; por ello, a través de
su estudio, se propuso disefiar estrategias que disminuyeran las devoluciones de mercancia por la
demora en la entrega bajo el método Six sigma (Rincén, 2019). Como resultado, en comparacién
al primer trimestre se obtuvo una disminucion en las devoluciones y gracias a la supervision en
las cargas de los productos para revisar los errores, se pudo establecer las formas de empaque y
carga, asi mismo las rutas fueron planificadas y priorizadas segun su extension (Rincon, 2019).

Por su parte, se encontr6 la de Leal y Castro (2022) realizada en Cucuta-Norte de
Santander, cuando buscaron mejorar el proceso productivo mediante la metodologia Seis Sigma
del sector ceramico. Las autoras, primero se definieron los factores que intervienen en la
produccion, luego se establecieron las mediciones estadisticas del proceso en fallo; y procedieron
a analizar las variables y datos, y asi definir el proceso mas productivo. Después, estudiaron los
avances o retrocesos desde la implementacion del método Six Sigma.

En conclusion, la metodologia Six sigma posee multiples beneficios a nivel de
productividad pues se enfoca en las problematicas o causas de la variabilidad y optimiza los
procesos, mitigando los costes y fallos de elaboracion, priorizando la satisfaccion del cliente y el
conocimiento o capacidad del operario (Leal, 2022).

Por otra parte, se identificd la de Novoa y Ramirez (2017) cuando disefiaron y ejecutaron
un plan de mejoramiento al proceso productivo de la empresa Deporte Total en la ciudad de

Bucaramanga-Santander, al identificar problemas de entrega con los pedidos realizados, hecho
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que ha ocasionado la pérdida de clientes. Para mejorar esta situacion, se pretendié mediante el
Lean Manufacturing optimizar la produccion de prendas.

Estos, realizaron un diagnostico o diagrama de las prendas mas solicitadas siendo estas
las camisetas y pantalonetas; mediante un diagrama de flujo se demuestran especificados los
procesos de confeccidn textil y la tardanza en su elaboracion. Donde se observo problemas en el
transporte interno de las prendas. El volumen de produccion mensual circular entre las 1444
camisetas, 764 pantalonetas y 329 polos, con un horario laboral de 8 horas diarias exceptuando
los domingos. Existian extensos espacios de almacenamiento de desechos textiles.

Por ello se optd por distribuir correctamente las funciones segun el espacio y asi
optimizar tiempos, se mantuvo motivando al empleado por la excelencia en su trabajo y se cred
un manual de procedimientos y funciones para disminuir tiempos y errores de fabricacion. Todo
esto permitié una mejora en el desempefio grupal para confeccionar prendas, ya que el espacio
estaba bien distribuido y el personal era capacitado y orientado a mejorar sus capacidades

(Novoa y Ramirez, 2017).

Los antecedentes presentados, permiten respaldar la implementacion de las metodologias
de interés de este estudio en otras investigaciones en diferentes contextos, lo cual, representa
referentes tedricos para respaldar o refutar los hallazgos al implementarlas en la empresa de

Productos Alimenticios Magdis.



3.2 Marco contextual
3.2.1 Descripcion de la empresa

La empresa donde se van a implementar las metodologias Lean Manufacturing y Lean
Six Sigma es la empresa de Productos Alimenticios Magdi’s, la cual, tiene como actividad
principal es la elaboracidén y comercializacion de productos derivados de la leche como yogurt de
diferentes presentaciones que van desde botellas de un litro hasta botellas de cuatro litros, los
sabores que destacan son melocotdn, fresa, kiwi y durazno. También elaboran queso Pera en
presentaciones de 250gr, 500gr y 1000gr, queso de hoja por unidades, arequipe en presentaciones
de 100 gr y 250 gr, cuajada en presentaciones de 250gr, 500gr y 1000gr, requesén de 250 gr,
mantequilla 500gr y 1 kilogramo y finalmente crema de leche.

La empresa de Productos Alimenticios Magdi’s, fue fundada el 12 de marzo del 2000,
por Adan Granados y la ingeniera Maghdiel Portilla quien basandose en sus conocimientos como
ingeniera de alimentos encuentra en esta empresa una oportunidad de salir adelante junto con su
esposo. Esta empresa, es una organizacion de caracter privado, ubicada geograficamente en la
vereda Monteadentro jurisdiccion del municipio de Pamplona, en el departamento Norte de
Santander, lo cual, le da una ventaja competitiva debido a que esta vereda es reconocida por la
produccion de leche de alta calidad, materia prima principal de los productos.

La empresa lleva mas de 20 afios de funcionamiento y cuenta con una marca registrada
la cual se encuentra legalmente constituida ante la Camara de Comercio de Pamplona, y cuenta
con todos los permisos sanitarios para la manipulacion de alimentos requeridos por el Instituto
Nacional de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos -INVIMA- y la certificacion de Buenas
Practicas de Manufactura — BPM-. La empresa representa una contribucion significativa para el
sector agroindustrial, porque es fuente de generacién de empleo ya que este sector se encuentra,

en su mayoria en un estado de bajo desarrollo. Es por ello que Magdi’s nace de la necesidad de
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aprovechar materia prima del sector y de veredas cercanas como el Rosal, la Cabecera
Municipal, EI Totumo, Fontibén y Garcia.
Mision
Llevar al mercado productos lacteos de alta calidad y presentacion teniendo en cuenta

los gustos y preferencias de nuestros clientes (Magdis’s, 2015).
Vision

En 2025 la empresa productos alimenticios Magdi’s se consolidard como la empresa
lider en el departamento de Norte de Santander caracterizada por la alta calidad de sus productos
(Magdis’s, 2015).

Valores corporativos

Dentro de los valores corporativos de la empresa se encuentran la integridad, respeto,
sostenibilidad, excelencia, calidad y equipo, en la Figura 1 se definen cada uno de estos valores:

Figura 1:
Valores corporativos

PRODUCTOS ALIMENTICIOS MAGDI'S
NUESTROS VALORES

INTEGRIDAD

Acciones que inspiran
confianza y seguridad

CALIDAD 9“0 - 05 RESPETO

Impulso continuo 4 = ™« Para todos, siempre.
e innovacién. La base de todo.

EXCELENCIA SOSTENIBILIDAD
Hacer un buen trabajo Cuidar el planetay ser
ydarel100%. parte del mismo.

Fuente: Granados (2022).



Productos Principales
Queso Pera Tipo Chitaga
Yogurt de varios sabores

Figura 2:
Imagen corporativa

Fuente: Productos Alimenticios Magdis (2022).

En lo que respecta a la organizacion de su recurso humano, Productos Alimenticios
Magdi’s cuenta con 4 operarios internos, 1 distribuidor y 4 personas a cargo del area
administrativa; en la parte interna se encuentran 2 operarios dedicados al proceso del queso,
incluida la recepcion de la materia prima, la elaboracion del queso, empaque y aseo del puesto de
trabajo. por otro lado, 2 operarios se dedican al proceso del yogurt, transformacion de la materia
prima, empaque y posterior aseo al puesto de trabajo, en el &rea administrativa se encuentra la
representante legal, la gerente general, la encargada de control de calidad y el jefe de

operaciones. Su estructura se encuentra representada en la Figura 2:
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Figura 3:
Organigrama

REPRESENTANT
E LEGAL

Fuente: Granados (2022).

Esta empresa cuenta con una maquinaria especializada para llevar a cabo sus procesos de

elaboracion de productos lacteos y para la tecnificacién de sus procesos industriales:

Tabla 1:
Inventario de la maquinaria de la empresa

Inventario de maquinaria Cantidad

Mesones en acero inoxidable de 2x1

Balanzas

Cuartos frios

Tanques de doble camisa a vapor

Congelador para las esencias y frutas

Embudo con malla de acero inoxidable para limpiarla leche.

Empacadora al vacio

Caldera a vapor

Marmitas a vapor

Pasteurizadora de yogurt

Hiladora de queso

Selladora manual

Prensa hidraulica

Tajadoras de queso

Descremadora
Nota: La tabla muestra el inventario de las maquinas con las que cuenta empresa para
elaboracion de productos lacteos. Fuente: Granados (2022).
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3.4 Bases teoricas

A continuacion, se presentan las generalidades de las metodologias a implementar en el
presente trabajo monografico y las bases tedricas que fundamentan los procedimientos o

acciones a ejecutar en su elaboracion:

3.4.1 Lean Manufacturing

En la actualidad, las empresas del sector industrial se enfrentan a diversos desafios y
nuevas demandas de caracter ambiental, productivo, mercantil, social y estructural que, hacen
surgir la necesidad de contar con equipos, herramientas y metodologias apropiadas para hacerle
frente a tales desafios y demandas. De este modo, es importante hacer mencion de que, para
lograr un adecuado y oportuno rendimiento dentro del sector industrial es indispensable que cada
una de las variables humanas, logisticas, organizacionales, metodoldgicas y tecnologicas sean
apropiadas. En este sentido, cada una de dichas variables entran a jugar un papel indispensable

en la productividad de la empresa.

Bajo este orden de ideas, es menester hacer énfasis en que, los resultados, alcances y
procesos productivos de una empresa estan sumamente determinados por cada uno de los
elementos humanos, técnicos y metddicos por los cuales esta compuesta y dirigida (Ortiz, 2020,
p.6). De esta manera, los procesos productivos y su ejecucion estan determinados
inexorablemente por intervenciones de caracter humano, tecnolégico y técnicas (Salaman y
Zarate, 2021, p.16). Asi pues, es menester en una de las técnicas de mayor rentabilidad frente a la
disminucion del costo general de los procesos productivos que tienen lugar dentro de una

empresa, a saber, la técnica de manufacturacion agil.
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En este sentido, la denominada Lean Manufacturing, tiene como objetivo central reducir
todos aquellos desperdicios suscitados en materia de tiempo, de trabajadores, de materiales, de
almacenamiento, de transporte, de manufactura y de inventarios del sector industrial Salaman y
Zarate, 2021, p.16). De alli que, esta técnica o modelo de produccion es utilizada frecuentemente
como una herramienta capaz de promocionar mejoras significativas en cuanto a la gestion
oportuna de recursos humanos, técnicos y logisticos bajo la premisa de reducir el costo
productivo, partiendo del maximo aprovechamiento de cada uno de los distintos recursos con lo

que cuenta la organizacién industrial (Ibarra y Ballesteros, 2017).

3.4.1.1 Concepto e historia

La denominada manufactura agil o Lean Manufacturing es definida de manera sucinta como un
conglomerado de herramientas y técnicas dirigidas hacia la basqueda de una mejora continua,
progresiva y duradera de cada uno de los elementos y aspectos que intervienen el proceso de
produccion de determinado bien o servicio dentro de las empresas del sector industrial; todo esto,
con el fin de reducir el costo productivo en sus diferentes expresiones. Por lo cual, es
fundamental sefialar que, dicho tipo de manufactura se erige como una metodologia de
produccion eficaz y sostenible nacida a mitad del siglo XX en el seno de la empresa Toyota

Motor Company.

En esta linea de pensamiento, es menester hacer hincapié en que, este concepto de
manufactura agil es usado por primera vez pocos afios después de la segunda guerra mundial,
teniendo como principales pioneros a Eiji Toyoda y Taiichi Ohno, los cuales integraban la
mencionada empresa Toyota Motor Company. Ahora bien, esta puesta en practica de una nueva

técnica de produccion es debida gracias a los cambios suscitados en el sector productivo, donde



se pasa de la manufactura manual o artesanal a una manufactura de gran escala que contemplaba
la disposicion de herramientas técnicas y humanas para aumentar la capacidad productiva de las

empresas del sector industrial.

No obstante, aunque dicha técnica o0 modelo de produccién se elevaba como una
oportunidad para maximizar beneficios y minimizar perdidas dentro de las distintas empresas de
indole industrial, en un inicio no tuvo buena acogida por parte de culturas de indole Europeo y
Norteamericano (Ibarra y Ballestero, 2017). Sin embargo, durante el transcurso de los afios 60 se
presentaron diversas pérdidas econémicas en occidente suscitadas a partir de bajas considerables
en los aspectos productivos y rentables de sus empresas; lo que llevaria, a una innovacion en
cuanto a las metodologias y técnicas de produccion, adoptando hasta ese entonces el modelo de

produccion de justo a tiempo creado por los asiaticos en 1950.

Por otra parte, es de vital importancia mencionar que, con el transcurso del tiempo se
materializaron diversos giros fundamentales frente al quehacer productivo, eficaz y sostenible de
las industrias, incorporandose nuevas filosofias de trabajo como la de la manufactura esbelta
(Tejada, 2014). Ahora bien, es imperiosos resaltar que, este tipo de técnicas de produccion se
caracterizan primordialmente por sacar el maximo aprovechamiento de los recursos con las que
cuenta la empresa industrial, siendo un sistema cimentado en la idea de aumentar el beneficio
productivo en detrimento del gasto total en materiales de produccion requeridos (Palange &

Dhatrak, 2021).

3.4.1.2 Aplicacion

Como se ha venido planteando, la manufactura agil o Lean Manufacturing engloba disimiles

técnicas y herramientas que se ponen de relieve al momento de aplicar este tipo de metodologias
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de produccion eficaz y sostenible. De esta manera, en el contexto de las empresas del sector
industrial colombiano se han venido ejerciendo algunos cambios frente a los procesos de
produccion imperantes, adoptando asi, nuevas y mejores métodos o filosofias productivas que
mejoren y potencialicen los procesos industriales. Asi pues, en lo referente a las empresas
extranjeras ubicadas en el territorio nacional que han incorporado este nuevo modelo de
manufactura se hallan Unilever Andina, Siemens, General Motors-Colmotores y Tetrapak (No,
In, Most, & Application, 2015).

Por otra parte, es indispensable sefialar que, algunas conferencias llevadas a cabo en la
ciudad de Medellin por parte del sector econémico y de la camara de comercio, se ponia de
relieve el panorama general sobre el que se cimentaba la incorporacion y aplicacién del modelo
de manufactura 4gil; donde, dicha incorporacién y aplicacion se ha visto impedida y ralentizada
debido al clima de inmediatez bajo las que se sustentan las producciones industriales de
Colombia, lo que es opuesto a los requerimientos temporales y disposicionales de la Lean

Manufacturing (David et al., 2011).

3.4.1.3 Herramientas del Lean Manufacturing

En los siguientes apartados, se evidencias las principales herramientas bajo las que sustenta el
Lean Manufacturing.

Las Cinco S (5's): esta es definida como una técnica que se encarga del mantenimiento
general de cada uno de los equipos tecnoldgicos y fisicos, ademas, procura mantener las areas y
los puestos de trabajo totalmente limpios para asegurar el méximo rendimiento de cada una las
variables involucrada en el proceso productivo; partiendo para esto, de cinco palabras claves

entre las que se hallan clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar (Rendon, 2020).



SMED: se define como un conglomerado de técnicas que tienen como objetivo principal
el mejoramiento de los procesos de produccion, por lo cual, abarca la preparacion anticipada de
maquinaria, el monte y desmonte de estas, la estandarizacion de actividades y la eliminacion de
tiempos de inactividad (Rodriguez, 2017).

Justo a tiempo: esta herramienta tiene como finalidad la produccion de bienes y servicios
necesarios y que responden a las necesidades de los clientes en los tiempos que estos lo
requieren, no olvidando los estandares de calidad y haciendo énfasis en una buena planificacion
productiva (Fernandez, 2018).

TPM: el mantenimiento productivo total se define como una herramienta encargada de
asegurar un mantenimiento general a cada uno de los equipos tecnoldgicos y de maquinarias
encargadas de los procesos productivos; todo esto, con el objetivo de que tales equipos se
encuentren en dptimas condiciones para cumplir con un adecuado proceso productivo (Acevedo
Y Carrillo, 2016).

Jidoka: esta herramienta tiene como finalidad supervisar y modificar posibles errores en
los equipos de produccion mercantil, evitando la creacion y expedicion de bienes defectuosos y
disminuyendo la perdida de materiales (Pefia. 2019).

Heijunka: se trata de una herramienta que hace posible equilibrar las demandas de los
clientes con los ritmos de produccion mercantil dadas en las empresas industriales, evitando el
sobre almacenamiento y la perdida de recursos (Calle y Paredes, 2017).

Kanban: se erige como un sistema de produccién basados en tarjetas que contienen
diferentes cédigos que permite conocer detalladamente las caracteristicas del producto creado y

sus indices de calidad (Sophie, 2018).
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Kaizen: se define como un proceso en el cual se procura expresar y consolidar mejoras en
las variables involucradas en el proceso productivo, asegurando asi, niveles de eficacia y calidad
Massaki, 1998; citado en Chirinos, Rivera, Méndez, Goyo y Figueredo, 2010, p.114).

En esta investigacion como herramientas para la implantacion del Lean Manufacturing se

empleara la herramienta de las 5s y el Método Kaizen.

3.4.1.3 Ventajasy desventajas del uso de Lean Manufacturing

El modelo de manufactura esbelto representa variadas ventajas competitivas para las empresas
industriales que lo implementan, pues es eficaz en cuanto a la reduccion de desperdicios y de
diferentes variables que impiden producir bienes de calidad a bajo costo y que responden a las
necesidades de los clientes (Vargas, Muratalla y Jiménez, 2014, p.154). Sin embargo, también es
importante hacer hincapié en que, este tipo de modelos de manufactura tienen ciertas desventajas
para el proceso productivo de las empresas de caracter industrial. De alli que, dentro de tales
desventajas se pueden hallar una escasez relativa o real del producto demandado por parte del
publico, un desabastecimiento de materiales, falta de direccionamiento de la empresa y

relaciones distintas entre empleados y jefes.

4.4.2 Lean Six Sigma

Lean Six Sigma (LSS) se define como una metodologia que, dispone de diferentes
técnicas y herramientas dirigidas hacia el mejoramiento continuo y gradual de las distintas areas
de funcionamiento productivo dentro de las empresas manufactureras y prestadoras de servicios.
De este modo, el principal objetivo de dicha metodologia es perfeccionar él se propenden los

distintos escenarios, infraestructuras y actividades de la organizacion empresarial; lo que da



lugar, al incremento de la productividad y el aumento de la eficacia productiva a nivel general,
gracias al aprovechamiento oportuno de los distintos recursos humanos y tecnologicos inherentes

a las empresas.

Asi pues, la necesidad de este mejoramiento continuo suscitado gracias a la
implementacion oportuna de la metodologia Lean Six Sigma, es dado, debido a la competitividad
reinante en el mercado empresarial y a las exigencias de productos de alta calidad referidas por
los clientes (Instituto Andaluz de Tecnologia, 2016, p.5). De este modo, esta estrategia de
calidad resulta de gran importancia para las metas y objetivos que en la actualidad se plantean las
empresas; a saber, lograr una produccién de calidad de bajo costo, satisfacer las necesidades del
cliente y maximizar la eficacia de las variables que participan en el proceso productivo

(Anaguari, 2016, p.24).

3.4.2.1 Concepto e historia

La metodologia Lean Six Sigma connota un conjunto de procesos y herramientas cuya finalidad
central es mejorar el proceso de produccion general de las empresas, partiendo del
aprovechamiento eficaz de los recursos y de la disminucién de pérdidas de tiempo, materiales y
clientes. De esta manera, la LSS nace, al igual que la manufactura esbelta, durante el transcurso
de los afos 50 del siglo XX. Teniendo como principal referente al ingeniero Bill Smith, el cual
implementd en 1980 este tipo de estrategia de mejora denominada Six Sigma, con el proposito de
que la empresa Motorola fuera competitiva frente a otras compafiias de calidad asiaticas;
basandose para esto, en la reduccion de fallos productivos antes de que estos salieran de la

empresa (Wiesenfelder, 2018).
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Por otra parte, es imperioso sefialar que, Lean Sex Sigma, hace referencia a la
fusion entre el modelo de Lean Manufacturing y el modelo Six sigma, por lo cual, en 1990 es
integrada oficialmente la LSS. En este sentido, dicha LLS se crea como un intento de impulsar el
mejoramiento progresivo de las gestiones, procedimientos y recursos con las que cuenta
determinada empresa industrial; todo esto, con la finalidad de hacer producciones industriales de
calidad y bajo costo (Wiesenfelder, 2018). Por lo que, hoy por hoy esta metodologia o estrategia
de mejora es usada frecuentemente por diversas industrias, gracias a los variados beneficios que

conlleva su oportuna aplicacion.

4.4.2.2 Aplicacion

La aplicacion de la metodologia o estrategia de mejora Six Sigma en las empresas
manufactureras y prestadoras de servicios parte de la premisa basica de contar con disimiles
datos y programas estadisticos como lo son: la regresion lineal de Pearson, el anlisis de
regresion, el DOE, los métodos de superficie de respuesta y algunas herramientas del modelo de
manufactura esbelta que, permiten hacer un diagndéstico del devenir productivo de la empresa
(Remache, 2018). De este modo, cada uno de los datos numéricos hallados frente al desempefio
de los diversos procesos de produccion industrial sirven como recursos que posibilitan a las
empresas plantear distintas rutas de accion que den respuesta a las falencias halladas o

identificadas.



3.4.2.3 Herramientas principales del Lean Six sigma

A continuacion, se evidencian las herramientas primordiales del LSS.

Diagrama de Pareto: estos diagramas se definen como graficas que hacen posible
categorizar e identificar las principales variables que afectan el proceso productivo y la calidad
de los bienes ofrecidos (Afiaguari, 2016, p.25).

Diagrama de pescado: estos diagramas tienen como principal propésito vislumbrar las
posibles causas y efectos de un problema central dado dentro de las organizaciones y empresas,
evaluando acciones para la disminucion o abolicion de este (Burgasi, Cobo, Pérez, Pilacuan y
Rocha, 2021, p.1213). y

Las 5's: es un método de mantenimiento general de la infraestructura y de las
maquinarias que intervienen en el proceso de produccion dentro de las empresas, el cual esta
compuesto por cinco fases desglosadas en clasificacion, orden, limpieza, estandarizaciéon y
disciplina (Rendén, 2020).

Diagrama de procesos: el diagrama de procesos es Util para hallar distintos costos y
valores ocultos o que pasan desapercibidos dentro de las actividades productivas, de alli que, se
centra en registrar la creacion, ensamblaje, almacenamiento y transporte de los bienes para
eliminar o reducir dichos costos (Remache, 2018).

Kanban: esta herramienta hace posible brindar diferentes logisticas e instrucciones frente
a las actividades y procesos productivos que tienen lugar dentro de la empresa, de alli que, su
adecuada implementacién permite una mayor eficiencia en las diversas areas de produccion.

Las herramientas a aplicar del Lean Six Sigma a implementar son el diagrama de

procesos, el diagrama de Ishikawa o de pescado y el diagrama de Pareto.
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3.4.2.4 Ventajas y desventajas del Lean Six Sigma

Las ventajas de aplicar e incorporar la metodologia propuesta por la estrategia de mejora del
Lean Six Sigma se materializan en una mejora progresiva de las debilidades halladas en los
procesos de gestion de la empresa, una disminucidn significativa del costo de produccién, un
impulso de la calidad de los servicios o bienes ofrecidos, un incremento en las mejoras
productivas y una disminucion de fallas de produccion. Por otra parte, las desventajas mas
comunes gue presentan este tipo de modelo manufactureros radican en los costos elevados para
participar de los cursos en los que se informa y educa acerca del Lean Six Sigmay en la

complejidad de implementar sus postulados teoricos a la practica productiva.

3.4.3 Diferencias y semejanzas entre Lean Manufacturing y 6 Sigma

Las principales semejanzas entre el Lean Manufacturing y el Six Sigma radican en la
constante busqueda del mejoramiento de los procesos y gestiones productivas que tienen lugar
dentro de las empresas del sector industrial o prestadoras de servicio. Mientras que, la diferencia
general entre ambas metodologias se sustenta en que: el primero se encarga de disefiar las formas
en como se llevaran a cabo los procesos de produccion de la empresa, dando cuenta de procesos
de planificacion y evaluacion; mientras que, el segundo se encarga de brindar datos estadisticos
que ayuden a vislumbrar en términos cuantitativos el panorama general de las actividades

productivas de la empresa.



4. Cumplimiento de objetivos

Tabla 2:
Metodologia propuesta para el cumplimiento de los objetivos

Objetivo general: Analizar la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing y
Lean Six Sigma en la mejora del proceso de elaboracion del yogurt griego en la empresa
productos alimenticios Magdis Pamplona, Norte de Santander.

Obijetivos especificos

Metodologia

Actividades

Identificar las falencias

operativas en el proceso

de elaboracion del
yogurt griego en la
empresa Productos
Alimenticios Magdis
Pamplona, Norte de
Santander.

Diagnostico del proceso de
elaboracion del yogurt
griego en la empresa
Productos Alimenticios
Magdis Pamplona, Norte de
Santander.

1. Trabajo de observacion del
proceso.

2. Construccion del flujograma del
proceso.

3. Descripcion del proceso

4. Lista de falencias encontradas

Implementar las
metodologias Lean
Manufacturing y Lean
Six Sigma en el
abordaje de falencias
operativas del proceso
de elaboracion del
yogurt griego en la
empresa Productos
Alimenticios Magdis
Pamplona, Norte de
Santander.

Implementacion de la
Metodologia Lean
Manufacturing

1. Construccion del Diagrama de
proceso

2. Elegir el area piloto

3. Establecimiento de objetivos
4. Implementacion de las 5 s
6.Establecimiento de mejoras

Implementacion de la
Metodologia Lean Six
Sigma mediante la
aplicacion del DMAIC

1. Definir
2. Medir
3.Analizar
4. Mejorar
5. Controlar

Evaluar el impacto de
la implementacion de
las metodologias Lean
Manufacturing y Lean
Six Sigma en el proceso
de elaboracion del
yogurt griego en la
empresa Productos
Alimenticios Magdis
Pamplona, Norte de
Santander.

Analisis comparativos de
alcance de indicadores antes
y después de la
implementacion de las
metodologias Lean
Manufacturing y Lean Six
Sigma

1. Comparacion en las matrices de
indicadores antes y después de la
implementacion de las metodologias.

Fuente: Granados (2022).
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4.1 Cumplimento del objetivo 1

Identificar las falencias operativas en el proceso de elaboracién del yogurt griego en

la empresa Productos Alimenticios Magdis Pamplona, Norte de Santander.

4.1.1. Trabajo de observacion del proceso.

Para realizar el diagnostico del proceso de produccién del Yogurt Griego en la empresa
de Productos Alimenticios Magdi’s se realiz6 un trabajo de observacion de campo en la planta,

en donde se estuvo presente en cada una de los momentos de la cadena de valor del producto.

Imagen 1:
Evidencia del trabajo de observacion de la elaboracién de yogurt griego

Nota: La imagen muestra el trabajo de observacion de la investigadora para realizar el

diagnostico de la elaboracion de yogurt griego en la empresa Magdi’s de Pamplona. Fuente:
Granados (2022).



El proceso de observacion se realizo durante una jornada, debido a que, no todos los dias
se realiza el producto. Este proceso de observacion se realizo el 12 de septiembre de 2022.
Partiendo de las observaciones y el estudio del proceso, se realizo la construccién del diagrama

de procesos para su posterior descripcién, el cual, se encuentra a continuacion en la figura 4:

Figura 4:
Diagrama de procesos de elaboracion del yogurt griego en la empresa Magdis
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ESTANDARIZACION DE LA |
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Fuente: Granados (2022).



37

4.1.2 Descripcion del proceso de elaboracion del yogurt griego

En la primera etapa, se hace la recepcion de la materia prima, ademas de esto, en dicha
etapa se hacen las pruebas de plataforma para determinar la calidad de la leche a partir de la
densidad, los sélidos grasos, la prueba de alcohol y la prueba de ebullicion. Estos parametros son
establecidos en el decreto 616 del 28 de febrero de 2006, en esta normativa, se encuentra el
cuadro especifico para el analisis fisico-quimico de la leche cruda. En el cual, se determina que
la densidad debe tener un rango entre 1030 y 1033 gr por centimetro cubico, los sélidos grasos
deben ser el minimo de un 8,3%, la prueba de alcohol debe ser negativa y la prueba de ebullicion

debe ser negativa.

Seguidamente, se realiza la estandarizacion de la leche a 2.2% de grasa., este parametro
que se va a estandarizar es el porcentaje de grasa, la cual, debe ser de minimo tres (3) para una
leche entera. Para esto, se realiza un proceso de separacion de la crema de la leche descremada,

esa mezcla se lleva a un precalentamiento que se hace principalmente a 42° C.

A continuacion, se hace una mezcla entre la leche entera y la leche estandarizada para
poder encontrar el punto 6ptimo de materia grasa qué debe ser del 2%. Seguidamente se hace
una pasteurizacion de la mezcla que se lleva a cabo entre 85° a 90° C por un tiempo de 30
minutos. Posteriormente, se hace el enfriamiento a 45° grados centigrados, qué es la temperatura
Optima de crecimiento de los diferentes cultivos lacticos especificos para yogurt griego; en este
caso, se hallan los denominados Bifidobacterium especies como los lactobacilos, los acidéfilos
lactobacilos. Por lo general, es necesario que se incube a una temperatura de 45° grados

centigrados, sabiendo que este tipo de microorganismos son del género Termofilos.



Seguidamente, se hace un enfriamiento a 4° grados centigrados que posibilita romper el
cuajo y adicionar el sorbato de potasio, al momento de realizar dicho rompimiento va a salir
“suero”, el cual, es conservado por el Sorbato de Potasio. Posteriormente, se lleva esta mezcla a
una filtracion total y parcial, es decir, se separa el suero de los demas componentes,
principalmente de la proteina, envasandose segun los requerimientos y cantidades establecidas

por la empresa.

Por Gltimo, se lleva al proceso de almacenamiento en cuartos frios que se hace a 4°C,
aqui principalmente lo que se hace es tratar de mantener esta temperatura para evitar
contaminaciones cruzadas o contaminaciones por otro tipo de microorganismos en esta parte del
proceso. Este diagrama de flujo, esta bastante completo porque cuenta con las variables de
proceso Y tiene todos los pardmetros, qué son temperaturas y presiones puntos criticos

especificos en elaboracion de un yogur griego.

Para completar dicha explicacidn es importante, diferenciar el yogurt griego, y el yogurt

tradicional:

Tabla 3:
Diferencias entre yogurt griego y yogurt tradicional

Diferencias entre yogurt tradicional y el yogurt griego

Aspecto Yogurt tradicional Yogurt griego
Grasas Alto en grasas Bajo en grasas
Proteinas Menor contenido de Mayor contenido de proteinas
proteinas
Tipos de cultivos  Lactobacillus Inoculacion (Bifidobacterium species,

Lactobacillus acidophilus, Lactobacillus
delbrueckii subsp bulgaricus y
Streptococcus thermophilus).

Solidos En el yogur tradicional En el yogur griego hay una separacién total

(coagulos) simplemente se incuba, se Yy parcial del suero, los solidos van a quedar
bate y se empaca. un poco mas compactos.

Textura Mas liquido Mas cremoso

Fuente: Productos Alimenticios Magdi’s (2022).
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4.1.3 Lista de falencias encontradas en el proceso de elaboracién del yogurt griego

Al realizar un andlisis del proceso de elaboracion del yogurt griego se identificaron las

siguientes falencias en una jornada de produccion:

Figura 5:
Resumen de causas durante una jornada de produccion.

Resumen de causas durante una jornada de
produccion
Efecto Causa
Medicion  Falta de instrumentos de medicion
Falta de medicién de la Productividad
Método Falta estandarizacion diversas etapas del
proceso
Identificacion puntos criticos de control
Maquinaria Falta de calibracién equipos
Adquisicién maquinaria
Falta mantenimiento
Depreciacion equipos o de baja calidad
Almacenamiento reducido

Materia Escasez materia prima (leche)
prima Falta de control calidad recepcion materia
prima

Falta pruebas fisicoquimicas y
microbioldgicas
Desperdicios de materia prima

Mano de Falta capacitacion del proceso

obra Falta capacitacion funcionamiento de
magquinaria
Desperdicios de tiempo en la elaboracion

Fuente: Granados (2022).

Partiendo de estas falencias identificadas por cada aspecto, se le brinda alcance al primer
objetivo especifico de este trabajo monogréfico, el cual, es el insumo principal para poder
direccionar el empleo de las metodologias de Lean Manufacturing y Lean Six Sigma y establecer

los objetivos de mejora con su implementacion.



4.2 Cumplimento del objetivo 2

Implementar las metodologias Lean Manufacturing y Lean Six Sigma en el abordaje
de falencias operativas del proceso de elaboracion del yogurt griego en la empresa

Productos Alimenticios Magdis Pamplona, Norte de Santander.

La aplicacion de las metodologias Lean Manufacturing y Six Sigma en el contexto de los
lacteos, especialmente en lo referido a la produccion de yogurt, hacen posible mejorar el
rendimiento y desempefio exponencial de las distintas areas, elementos y actividades de
produccidn de las empresas alimenticias (Serrano y Ruiz, 2018, p.6).

De este modo, dicha aplicacién de estas metodologias se cimenta en la necesidad
primordial de satisfacer las variadas demandas ambientales, econdémicas, sociales y humanas que
acaecen en la actualidad como producto del crecimiento poblacional. En este sentido, al contar
con estas metodologias o estrategias de mejora en el sector alimenticio, se da lugar al maximo
aprovechamiento de los recursos y en el menor desperdicio de materiales y energia.

A continuacion, se presenta el proceso de implementacion de las estrategias y sus
herramientas en el proceso de elaboracion de yogurt griego en la empresa Magdis de Pamplona,

Norte de Santander:

4.2.1 Implementacion del Lean Manufacturing

Inicialmente, para la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing se realizé el
diagrama de flujo de la cadena de valor del producto, para el establecimiento de objetivos a
donde estaran orientadas las acciones y las herramientas a emplear, a su vez, permitio elegir el
area piloto donde se centrara el abordaje de la metodologia siendo especificamente el proceso de

elaboracion del yogurt griego, mas no, las areas de envase y transporte.
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Figura 6:

Diagrama de flujo de la cadena de valor del yogurt griego
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Fuente: Granados (2022).



Tabla 4:
Problemas y objetivos

Problemas Objetivo

Desperdicios Utilizar la materia prima en su totalidad de
manera optima

Velocidad de procesamiento Reducir el tiempo de elaboracion

Costos de la produccion Disminuir costos sin comprometer la calidad
del producto

Ganancia de la produccion encontrar un punto de equilibrio del precio del
yogurt griego,

Calidad del yogurt Aumentar la calidad del yogurt griego en

cuanto examenes microbioldgicos y
fisicoquimicos.

Fuente: Granados (2022).

Con base a estas necesidades identificadas en la observacion del proceso de fabricacion
del Yogurt griego se realiz6 un diagrama de causa- efectos o el llamado Diagrama de Ishikawa o
espina de pescado, la cual, es una herramienta muy aplicada en esta metodologia y se encuentra

representada en la Figura 6:
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Figura 7:
Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Ishikawa de fabricacon del Yogurt Griego en la empresa de productos alimenticios Magdis
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Fuente: Granados (2022).



Tabla 5:

Propuesta de las 5s para optimizar la productividad en la elaboracion de yogurt griego en la

empresa Magdis

5S
Efecto 1S 2S 3S 4S 5S
Problema SEIRI SEITON SELSO SEIKETSU  SHITSUKE
Clasificacion Orden Limpieza  Estandarizacion Disciplina
Medicién Seleccionar y Ordenar los Disponer de Establecer el Replicar el
Baja clasificar los instrumentos un lugar cronograma de proceso
productivi instrumentos de por categoria, donde implementacion de
dad en los medicidn para dependi.e’ndo su re_posar_é la instrum_er_lt,os de
procesos cada proceso. fun_czlon y evidencia de medicidn.
asignar las
de_ yogurt responsables. mediciones. Establecer los
griego, en controles de la
la empresa productividad
Magdi'sde  Método Clasificar cada Disefiar los Disminuir Establecer el Realizar
Pamplona proceso para estandares por los puntos cronograma de controles
N/S. determinar su etapa. criticos de implementacion periédicos de
estandarizacion la cumplimento
elaboracion de los
que generan estandares.
desperdicios
Monitorear el
cumplimiento
de los
estandares en
cada jornada
de
produccion.
Maquinar Establecer el Crear un Establecer el Monitorear el
Identificar las rubro adecuado  cronograma procedimiento cumplimiento
maquinas para comprar y de administrativo para de los
necesarias y pagar los calibracion  realizar lainversion  estandares de
prioritarias para mantenimientos con una en maquinas. calibracion y
aumentar la de las empresa mantenimient
productividad. magquinarias. certificada Estandarizar los ode
periodos de maquinarias.
calibracion de
maquinarias.
Materia Crear los Abordar Estandarizar el buen Realizar
prima Determinar el formatos de operaciones uso de la materia mejoramiento
punto de control de que prima continuo del
equilibrio de gastos y representen uso de materia
inversion y ganancias desperdicios prima.
ganancia de la de materia
materia prima. prima.
Identificar los
costos reales
incluyendo fijos y
variables,
servicios,
Mano de Realizar un Construir un Establecer los Monitoria 'y
obra Identificar y diagrama de diagramade  tiempos para cada auditar los

seleccionar los

procedimiento o

tiempos para
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procesos de tiempos y tiempos y etapa de la cadena cada
capacitacion al momentos momentos. de valor. procedimiento
personal operativo o etapade la
Reducir los cadena de
Identificar en que tiempos valor, en cada
etapas el personal muertos en jornada de
operario gasta la produccion.
mas tiempo. elaboracién
del yogurt
griego.

Nota: Propuesta de las 5s para implementar en la elaboracion de yogurt griego. Fuente: Granados
(2022).

La propuesta de 5s anteriormente planteada, se empleara parcialmente en las actividades
que en un mes se puedan abordar considerando los recursos y capacidades propios de la empresa,

por lo tanto, estos mismos son los que se evaluaran.

Establecimiento de mejoras

El establecimiento de mejoras se realiz6 en cuatro aspectos: a nivel de medicion, método,
materia prima y mano de obra. Debido a que la empresa en el momento de la implementacion de
las metodologias, no contaba con el capital suficiente para contratar el personal para el
mantenimiento de las maquinarias. No obstante, se establecieron indicadores a nivel de

desperdicios, velocidad de procesamiento, costos de la produccion, ganancia de la produccién

calidad del yogurt; Para identificar los procesos de mejora una vez implementadas las acciones

plasmadas desde las 5s, estos se presentan en la tabla 6:



Tabla 6:

Establecimiento de mejoras

Aspecto

Mejoras

Indicador

Resultado Antes
de la
implementacion de
la metodologia
(septiembre)

Resultado Antes de la
implementacion de la
metodologia
(octubre)

Desperdicios

Utilizacion de la
materia prima al
100%

Se utiliza el 75% de
la materia prima
siendo el 25%
materia prima
principal (leche) no
utilizada

Se utiliza el 95% de la
materia prima
principal, se limitd a
5% de desperdicio

Velocidad de
procesamiento

Tiempo de
elaboracion del
yogur es de 4 horas

Se utilizaron 8
horas como tiempo
total

Se utilizaron 5 horas y
media como tiempo
total

Costos de la
produccién

Disminucioén de
costos de la materia
prima

La materia prima
por la escasez
cuesta 1 litro de
leche 1800

Se realiz6 un contrato
para reducir costos y el
litro de leche quedo en
1500 pesos

Ganancia de la

Margen de ganancia

La ganancia era de

Se aumento la ganancia

produccion por producto de un  un 15% por los a 25% por la
30% costos de la materia  r5educcion de costos y
primay demas por un convenio con
las empresas de
servicios publicos
Calidad del Aumento de la Se realizaron Se realizaron examenes
yogurt calidad de yogurt examenes microbioldgicos y los

griego en los
examenes
microbioldgicos y
fisicoquimicos y
también en la
opcion del
consumidor final

microbioldgicos y
los resultados
fueron buenos

resultados aumentaron
la calidad, las pruebas
fisicoquimicas también
se encuentran en
mejora continua

Fuente: Granados (2022).

Como se puede evidenciar, la implementacion parcial del Lean Manufacturing en la
elaboracion de yogurt griego en la empresa Productos Alimenticios Magdi’s impacto
positivamente en su produccién, no obstante, hubo acciones que no se implementaron para
optimizar al 100% la productividad, por cuestiones de recursos de la empresa. Sin embargo, se le

brindaron las recomendaciones y acciones a implementar posteriormente como mejora continua.
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4.2.2 Implementacién del Lean Six Sigma

La implementacién de la metodologia Lean Six Sigma centrada en la implementacion de
proyectos de mejora, para reducir la inestabilidad de los procesos y el impacto negativo en el
valor objetivo y en su defecto, generar un impacto significativo en la rentabilidad y en el
crecimiento del negocio. Esta metodologia se realiz6 con base a las cinco fases conocidas como
el ciclo DMAIC (definir, medir, analizar, mejorar y controlar). A continuacion, se describe la

forma de en que se desarrollo:

Tabla 7:
Procedimiento del ciclo DMAIC
Fase Accidn
DEFINIR Construccion del Project Chérter
Mapa del proceso
Cronograma
MEDIR Priorizacion de falencias

Asignacion de frecuencias

ANALIZAR Diagrama de Pareto
MEJORAR Estrategia 5s
Tabla de mejora
CONTROLAR  Tabla de control de mejoras
Fuente: Granados (2022).

Desarrollo de las fases

Definir
En esta fase se realizd el proceso de identificacion del problema, se propusieron los objetivos y
se establecio el impacto en la empresa, en el cliente y los ahorros proyectados. Ademas, se

definid el equipo a participar en la implementacion de medidas y los indicadores y el cronograma

de implementacion.



Tabla 8:
Project Charter

Titulo Mejora del proceso de elaboracion de yogurt griego
en la empresa de productos alimenticios Magdis
Objetivo Mejorar los procesos de elaboracién de Yogurt

griego en la empresa de productos alimenticios
Magdis

Planteamiento del
problema

En el proceso de elaboracién de Yogurt griego en la
empresa de productos alimenticios Magdis se
presentan falencias en su cadena de valor que estan
significando costos para la empresa por los
desperdicios que se presentan al momento de la
elaboracion del producto. ademas, en la empresa no
se ha desarrollado un diagndstico de estas falencias
y no se han implementado procesos de mejora 'y
optimizacion para reducir el impacto negativo en la
produccion y como tal, en la empresa.

En consecuencia, lo que si es evidente son las
pérdidas econdmicas y de materia prima, que alejan
a la empresa de mantener sus estandares de calidad
y de alcanzar sus indicadores de produccion
relacionados con la elaboracion de este producto.

Alcance

Abordar las falencias identificadas en el proceso de
elaboracion de Yogurt griego de al proponer
acciones de mejora de las mismas.

Impacto en la empres

El impacto sera a nivel econdmico porque reducira
costos de produccion o los generados por los
desperdicios en el procesamiento y permitira
ofrecer un producto de alta calidad que puede
ayudar a la empresa a posicionarse a nivel regional.

Impacto en el cliente

Aumentar la calidad del producto para satisfacer al
cliente

Ahorro proyectado

Equipo del proyecto

Implementadora: Magdy Granados
Personal de apoyo: operarios de area

Indicadores

Utilizacion de la materia prima al 100%

Tiempo de elaboracion del yogur de 4 horas

Disminucion de costos de la materia prima

Margen de ganancia por producto de un 30%

Aumento de la calidad de yogurt griego en los
examenes microbiologicos y fisicoquimicos y
también en la opcion del consumidor final

Fuente: Granados (2022).
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Tabla 9:
Cronograma
Cronograma de implementacion
Duracion | 42 dias
Inicio 10 septiembre
Finalizacion | 7 noviembre
Fase Actividad Herramientas Inicio Fin Responsable
Definir Project Charter Matriz del 10 10 Magdy
Project Charter | septiembre | septiembre Granados
Observacion del 12 de 12 de Magdy
proceso septiembre | septiembre Granados
Mapa de proceso Diagrama de 15 de 15 de Magdy
flujo septiembre | septiembre Granados
Medir Frecuencias de Matriz de 16 de 16 de Magdy
causas o falencias Excel septiembre | septiembre Granados
Analizar Priorizacion de Diagrama de 20 de 20 de Magdy
causas Pareto septiembre | septiembre Granados
Mejorar Propuesta de 5s 22 de 22 de Magdy
implementacion septiembre octubre Granados
de acciones de
mejora
Controlar Propuesta de Tabla de 23de 7 de Magdy
control de mejoras control de octubre noviembre Granados
mejoras

Fuente: Granados (2022).

Mapa de procesos

Al igual que en el Lean Manufacturing se establecié el flujograma de la cadena de valor

del yogurt griego

Figura 8:

Flujograma del proceso des el Lean 6 Sigma
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Fuente: Granados (2022).
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Imagen 2:
Evidencias de la elaboracion del Yogurt Griego
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Fuente: Granados (2022).



Medir

Se realizo la recoleccion de datos a partir de la observacion del proceso para identificar
falencias y priorizarlas por frecuencia. Las falencias identificadas en el proceso de observacion

son las mismas identificada en la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing, no
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obstante, en este apartado se identificd su frecuencia y se tomaron las evidencias del proceso de

produccion:

Tabla 10:

Falencias identificadas en una jornada de produccion antes de la implementacién de la

metodologia Lean Six Sigma

Falencias identificadas en una jornada de produccién antes de la

implementacion de la metodologia Lean Six Sigma

Causa / Problema / Fenémeno

Datos
recolectados

Falta de instrumentos de medicion

Falta de medicion de la Productividad

Falta estandarizacion diversas etapas del proceso

Identificacién puntos criticos de control

Falta de calibracién equipos

Adquisicién maquinaria

Falta mantenimiento de la maquinaria

Depreciacion equipos o de baja calidad

Almacenamiento reducido

Escasez materia prima (leche)

Falta de control calidad recepcion materia prima

Falta pruebas fisicoquimicas y microbiol6gicas

Falta capacitacion del proceso

Falta capacitacién funcionamiento de maquinaria

Desperdicios de materia prima

W INNWIN DWW WD

Fuente: Granados (2022).



Una vez identificadas estas falencias y su frecuencia en el proceso de produccion de yogurt
griego, se procedio a realizar la priorizacion de las mismas en una plantilla automatica de Excel

(Apeéndice 2).

El proceso de priorizacidn se encuentra representado en la Tabla 11:
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Tabla 11:
Priorizacion de falencias
Priorizacion
Datos . Frec. o
Datos  Causa/ Problema/Fendmeno  recolec ID en grafico Posicién real (Causas y datos acumul % &
ordenados) acum.
tados ada
, I Falta estandarizacion diversas etapas del Falta estandarizacion diversas etapas 0 0
8 Falta de instrumentos de medicion 2 Droceso 1 del proceso 4 4 11% 11%
Falta de medicion de la L
0, 0,
14 Productividad 1 Escasez materia prima (leche) 2 Escasez materia prima (leche) 4 8 11% 22%
Falta estandarizacion diversas Identificacion puntos criticos de 0 0
! etapas del proceso 4 Identificacidn puntos criticos de control 3 control 3 11 8%  30%
3 Identificacion puntos criticos de 3 o o 4 Falta mantenimiento dela 3 14 8%  38%
control Falta mantenimiento de maquinaria magquinaria
9 Falta de calibracion equipos 2 Almacenamiento reducido 5 Almacenamiento reducido 3 17 8% 46%
10  Adquisicion maguinaria 2 Falta prugbas flSlE:o_qwmlcas y 6 Fqlta pr_uepa_s fisicoquimicas y 3 20 8%  54%
microbioldgicas microbioldgicas
4 i mantenimiento de la 3 - R 7 Desperdicios de materia prima 3 23 8% 62%
maquinaria Desperdicios de materia prima
15 De_preC|aC|on equipos o de baja 1 . . 8 Falta de instrumentos de medicién 2 25 5% 68%
calidad Falta de instrumentos de medicion
5 Almacenamiento reducido 3 Falta de calibracion equipos 9 Falta de calibracion equipos 2 27T 5% 73%
2 Escasez materia prima (leche) 4 Adgquisicién maquinaria 10 Adquisicion maquinaria 2 29 5% 78%
1 Falta (_je cqntrol calidad recepcion 2 Falta de control_cah@ad recepcion 1 Falta (_je cqntrol calidad recepcion 5 31 5%  84%
materia prima materia prima materia prima
6 F?“a pr_uepa_s fisicoguimicas y 3 L 12 Falta capacitacion del proceso 2 33 5% 8%
microbiol6gicas Falta capacitacion del proceso
12 Falta capacitacion del proceso 2 Falta capacitacion _func_lonamlento de 13 Falta capacitacion funcionamiento 5 35 5% 950
maquinaria de maguinaria
Falta capacitacion funcionamiento Falta de medicion de la 0 0
13 de maquinaria 2 Falta de medicion de la Productividad 14 Productividad 136 3%  97%
7 Desperdicios de materia prima 3 15 Depreciacion equipos o de baja 1 37 3% 100%

Depreciacion equipos o de baja calidad

calidad

Fuente: Granados (2022).



Analizar

Se analizé la informacion recopilada en la etapa anterior por medio de métodos
estadisticos con el objetivo de priorizar las variables del proceso y conocer cuales causan mayor
variabilidad al implementar mejoras, como herramienta se implement el diagrama de Pareto el

cual se muestra a continuacion:

Figura 9:
Diagrama de Pareto de Falencias identificadas antes de la implementacion del Lean 6 Sigma
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Fuente: Granados (2022).



Mejorar
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Se plantearon las diferentes alternativas de solucion que permitan mejorar el desempefio

del proceso, dando lugar a la disminucion en la ocurrencia de errores producidos por la

intervencion de las variables identificadas mediante la estrategia de las 5s * propuesta en la

metodologia Lean Manufacturing en la Tabla 5. Posteriormente se realiz6 otra observacion de

una jornada de produccidn después del proceso encontrandose una disminucion en las

frecuencias de falencias observadas en la jornada de produccion antes de la implementacion del

Lean Six Sigma.

Controlar

Se establecen métodos de control con el objetivo de mantener los resultados obtenidos

mediante indicadores al igual que en la implementacion del Lean Manufacturing en la Tabla 6,

luego de la implementacidn de las mejoras en el proceso, de manera que no se generen

variaciones que afecten la calidad del producto. No obstante, se retoma esta tabla de indicadores:

Tabla 12:
Indicadores

Aspecto

Mejoras

Indicador

Resultado Antes
de la
implementacion de
la metodologia
(septiembre)

Resultado Antes de la
implementacion de la
metodologia
(octubre)

Desperdicios

Utilizacion de la
materia prima al
100%

Se utiliza el 75% de
la materia prima
siendo el 25%
materia prima
principal (leche) no
utilizada

Se utiliza el 95% de la
materia prima
principal, se limité a
5% de desperdicio

Velocidad de
procesamiento

Tiempo de
elaboracion del
yogur es de 4 horas

Se utilizaron 8
horas como tiempo
total

Se utilizaron 5 horas y
media como tiempo
total

Costos de la
produccion

Disminucioén de
costos de la materia
prima

La materia prima
por la escasez
cuesta 1 litro de
leche 1800

Se realiz6 un contrato
para reducir costos y el
litro de leche quedo en
1500 pesos




Ganancia de la

Margen de ganancia La ganancia era de

Se aumento la ganancia

produccién por producto de un  un 15% por los a 25% por la
30% costos de la materia  r5educcion de costos y
prima y demas por un convenio con
las empresas de
servicios publicos
Calidad del Aumento de la Se realizaron Se realizaron examenes
yogurt calidad de yogurt examenes microbiol6gicos y los
griego en los microbiologicos y resultados aumentaron
examenes los resultados la calidad, las pruebas

microbioldgicos y fueron buenos
fisicoquimicos y

también en la

opcion del

consumidor final

fisicoquimicas también
se encuentran en
mejora continua

Fuente: Granados (2022).
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Evaluar el impacto de la implementacion de las metodologias Lean Manufacturing y

Lean Six Sigma en el proceso de elaboracion del yogurt griego en la empresa Productos

Alimenticios Magdis Pamplona, Norte de Santander.

Después de la implementacion de las metodologias Lean Manufacturing y Lean Six

Sigma en el proceso de elaboracion del yogurt griego en la empresa Productos Alimenticios

Magdis de Pamplona, Norte de Santander, se realizd otro trabajo de observacion en campo para

establecer las frecuencias en las causas e identificar si hubo variabilidad en las frecuencias o

cambios.

Tabla 13:

Variabilidad en las frecuencias de las causas antes y después de la implementacion de las

metodologias

Variabilidad en las causas después de la implementacion de metodologias

Frecuencia
antes

Causas

Frecuencia
despues

Falta de instrumentos de medicion

2

1

Falta de medicién de la Productividad

Falta estandarizacion diversas etapas del proceso

Identificacién puntos criticos de control

Falta de calibracién equipos

Adquisicién maquinaria

Falta mantenimiento de la maquinaria

Depreciacion equipos o de baja calidad

Almacenamiento reducido

Escasez materia prima (leche)

Falta de control calidad recepcién materia prima

Falta pruebas fisicoquimicas y microbiolégicas

Falta capacitacion del proceso

Falta capacitacion funcionamiento de maquinaria

Desperdicios de materia prima

W IN N W N Wik W NN WS-

PR RN R W R R W NN RN e

Fuente: Granados (2022).



Tabla 14:
Priorizacion de causas después de la implementacion del Lean Six Sigma

Datos Frecue Porcent
R_ank Causa / Problema / Fenémeno recolect ID en grafico Posicion real (Causas y datos ordenados) neia Por_cen aje
ing ados acumul  taje  acumul
ada ado
7 Falta de instrumentos de medicion 1 Falta estandarizacion diversas 1 Falta mantenimiento de la 3 3 13% 13%
etapas del proceso maquinaria
Falta de medicion de la L 0 0
8 Productividad 1 Escasez materia prima (leche) 2 Escasez materia prima (leche) 3 6 13% 26%
3 Falta estandarizacion diversas 2 Identificacion puntos criticos de 3 Falta estandarizacion diversas 2 8 9% 350
etapas del proceso control etapas del proceso
9 Identificacién puntos criticos de 1 Falta manteplm!ento de 4 Falta de calibracién equipos 2 10 9% 43%
control maquinaria
4 Falta de calibracién equipos 2 Almacenamiento reducido 5 Adquisicién maquinaria 2 12 9% 52%
5 Adquisicién maguinaria 5 Falta prugbas f_|5|f:ogmm|cas Y 6 Falta prugbas f_|5|f:o_qU|m|cas Y 5 14 9% 61%
microbioldgicas microbioldgicas
Falta mantenimiento de la . _— 0 0
1 magquinaria 3 Desperdicios de materia prima 7 Falta de instrumentos de medicion 1 15 4% 65%
Depreciacidn equipos o de baja Falta de medicidn de la 0 0
10 calidad ! Falta de instrumentos de medicion Productividad 1 16 4% 0%
. . Identificacion puntos criticos de 0 0
11 Almacenamiento reducido 1 Falta de calibracion equipos 9 control 1 17 4% 74%
2 Escasez materia prima (leche) 3 R I L Depreciacion €quIpos o de baja 1 18 4% 78%
Adguisicién maquinaria 0 calidad
Falta de control calidad recepcion Falta de control calidad recepcion 1 . . 0 0
12 materia prima 1 materia prima 1 Almacenamiento reducido 1 19 4% 83%
6 Falta prugbas flSlgqu|m|cas y 2 o 1 Faltade control_callc_iad recepcion 4% 87%
microbioldgicas Falta capacitacion del proceso 2 materia prima
o Falta capacitacion funcionamiento 1 Ty 0 0
13 Falta capacitacion del proceso 1 de maquinaria 3 Falta capacitacion del proceso 1 21 4% 91%
14 Falta capacitacion func_lonamlento 1 Falta de med_lc_lon de la 1 Falta capacitacion funglonamlento 1 2 4% 96%
de maquinaria Productividad 4 de maquinaria
15 Desperdicios de materia prima 1 DepreC|aC|02ae|?dua:gos 0 de baja é Desperdicios de materia prima 1 23 4% 100%

Fuente: Granados (2022).



Figura 10:
Diagrama de Pareto de Falencias identificadas después de la implementacion del Lean 6 Sigma

3,5
3
2,5
2

15

Datos recolectados
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EE Datos recolectados e Porcentaje acumulado

Fuente: Granados (2022).

Se pudo evidenciar las mejoras en cuanto al orden de la priorizacion, no obstante, las
problematicas relacionadas con la maquinaria persisten porque no realizaron acciones
implementadas para su mejora, no obstante, se establece la efectividad de las metodologias 6

Lean 6 sigma y lean Manufacturing en la produccion de Yogurt griego.
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5. Andlisis de la implementacién de las metodologias Lean en la empresa de Productos
alimenticios Magdi’s de Pamplona Norte de Santander.

Como analisis gerencial, se establece que, en la implementacion del Lean Manufacturing
y Lean Six Sigma, la gerencia estuvo comprometida en la realizacion de las acciones propuestas
en la herramienta de las 5s no obstante, se presentaron dificultades para ejecutar algunas
acciones por falta de presupuesto como lo es el de mantenimiento de las maquinas y
mejoramiento de la medicion de las pruebas fisicoquimicas. Ademas, se cuantificaron los
objetivos, al establecer indicadores medibles para el seguimiento de desperdicios, velocidad de
procesamiento, costos de la produccidn, ganancia de la produccion y calidad del yogurt. Asi
mismo, se establecio el cronograma de implementacion del Lean Manufacturing como prueba
piloto de un mes y se establecié la metodologia para capacitar a los operarios y el cronograma de
capacitacion.

En cuanto a la Gestion Del Tiempo, se tomaron medidas por parte de la gerencia para la
gestion del tiempo de produccion, mediante el monitoreo y correccion de falencias en la
produccion y se sugiere contratar personal especializado para dirigir y fortalecer la
implementacion de la metodologia Lean, ya que la empresa no cuenta con un personal asignado
con esta funcidn y que las actividades Lean aplicadas en el &rea de produccion del yogurt deben
sean aplicadas en otras areas de la cadena de valor del mismo como en envase y transporte y a su
vez, se debe crear un programa de sugerencias para considerar las necesidades y opiniones de
operarios de la empresa y aportes en el proceso de produccion.

En lo que respecta al analisis operacional, se establece que, las practicas industriales en
la elaboracion del yogurt griego, deben ser pautadas desde la perspectiva de la Seguridad y Salud

en el Trabajo para prevenir accidentes y enfermedades laborales en los operarios y se deben



63

cuantificar las pérdidas de tiempo, materia prima y de capital en la fabricacion del yogurt griego
por lo tanto, periédicamente se deben estar midiendo la productividad de todos los procesos
dentro de la empresa, optando por el uso de mas herramientas del Lean para la optimizacion de
procesos, por lo tanto, se sugiere que la empresa cuente con un repositorio de herramientas para

medicion y control de todos los procesos y procedimientos.



5. Conclusiones

Las metodologias implementadas para la optimizacion del proceso de elaboracién de
yogurt griego en la empresa de productos Alimenticios Magdi’s como lo fueron el Lean
Manufacturing y el Lean Six Sigma permitieron la mejora significativa del control calidad
recepcién materia prima, la capacitacion de los operarios en el proceso y la reduccion de
desperdicio de la materia prima alcanzando un aumento en la productividad y generandole

ahorros a la empresa.

Por otra parte, se determin0 que estas dos metodologias, aunque diferentes son
complementarias, debido que poseen herramientas en comun como el diagrama de procesos y las
5s que fueron empleados en cada metodologia y aungue existen mas herramientas, estas son las
acertadas y pertinentes para implementar por las causas identificadas y por el tiempo limitado

para desarrollar y analizar el trabajo de campo.

Adicionalmente, se puede afirmar que las dos metodologias son complementarias, porque
el Lean Manufacturing sirve disefiar las formas en cdmo se llevarén a cabo los procesos de
produccion de la empresa, dando cuenta de procesos de planificacion y evaluacion y el Six
Sigma permite medir el panorama general de las actividades productivas de la empresa, es decir,
uno se centra mas en la planificacion y el otro en la evaluacion y control, lo que es conveniente
para las empresas en el marco de la Gestion de Calidad, para tener mejores resultados, siempre y
cuando se maneje con eficacia todas las herramientas de ambas metodologias. Lo cual, fue una
limitante en este proyecto porque no se contaba con la destreza necesaria, el tiempo y el personal
de apoyo para implementarlas y para procesar toda la informacion desde todos los métodos

cuantitativos. Por lo tanto, se establece esta monografia como un ensayo piloto de la
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implementacion de estas dos estrategias y su efectividad en procesos del sector alimenticio

especificamente la fabricacion del yogur griego,

No obstante, estas mejoras, aunque significativas pueden ser a mayor escala si se amplia
la gama de herramientas y se cuenta con mas tiempo para su implementacion y seguimiento.
Debido a que como limitante, se establecio el poco tiempo para proponer e implementar todas las
acciones de mejora y limitantes como el presupuesta para abordar las causas del mal
funcionamiento de la maquinaria. Por otra parte, aunque mejoré el proceso y hubo reducciones
en la frecuencia de las causas o falencias identificadas aun persisten dificultades en el proceso,
por lo tanto, la empresa en su busqueda de la calidad debe continuar implementando
herramientas y estrategias para optimizar sus procesos y buscar acompafiamiento y capacitacion

de asesores de la Ingenieria Industrial para estandarizar los procesos.



6. Recomendaciones

Se recomienda aplicar estas metodologias en periodos de tiempo mas amplios y que sean
ejecutadas por personal especializados para un mayor impacto. Ademas, se recomienda ser

aplicadas en otros procesos de la empresa.

Por otra parte, se sugiere, determinar periodicamente los indicadores de produccion
centrados en la calidad del producto para optimizar la produccion de este y su rentabilidad como

producto clave para establecer ventajas competitivas en el mercado.

Finalmente, se recomienda, que la empresa tenga su repositorio de herramientas Lean
para mejorar y optimizar sus procesos de produccion en todas las lineas de sus productos, de

igual manera, a capacitar a los miembros de la gerencia en el manejo y comprension de estas.
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