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Resumen (Abstract)

La presente investigacion propone un plan de mejoramiento del proceso de stock de
inventarios para la linea de condimentos en la empresa Condimentos Sander, a partir de la
implementacion de herramientas de Lean Manufacturing. El estudio se enfoca en optimizar la
gestion de inventarios mediante la aplicacion de metodologias como las 5’s, que promueven la
organizacion y limpieza en el entorno laboral. Andon, como sistema de alerta visual para
identificar fallas en tiempo real; Just in Time, que busca reducir el inventario innecesario
mediante una produccion ajustada a la demanda; y Kanban, como método visual de control del
flujo de produccioén. El objetivo principal es reducir desperdicios, mejorar la eficiencia operativa
y garantizar una gestion de inventarios mas agil y precisa. A través de un analisis costo-
beneficio, se evalian los impactos financieros y no financieros de la propuesta, demostrando que,
aunque algunas inversiones iniciales pueden no ser rentables en el corto plazo, la
implementacion de estas herramientas fortalece la cultura organizacional, incrementa la

productividad, mejora la calidad y contribuye al desarrollo sostenible de la empresa.

Palabras Clave: Lean Manufacturing, 5’s, Andon, Justo a tiempo, Kanban, control de

inventario.
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Abstract (Resumen)

This research proposes an improvement plan for the inventory stock process for the
condiments line in the company Condimentos Sander, based on the implementation of Lean
Manufacturing tools. The study focuses on optimizing inventory management through the
application of methodologies such as the 5's, which promote organization and cleanliness in the
work environment. Andon, as a visual alert system to identify faults in real time; Just in Time,
which seeks to reduce unnecessary inventory through production adjusted to demand; and
Kanban, as a visual method to control production flow. The main objective is to reduce waste,
improve operational efficiency and ensure more agile and accurate inventory management.
Through a cost-benefit analysis, the financial and non-financial impacts of the proposal are
evaluated, demonstrating that, although some initial investments may not be profitable in the
short term, the implementation of these tools strengthens the organizational culture, increases

productivity, improves quality and contributes to the sustainable development of the company.

Keywords: Lean Manufacturing, 5's, Andon, Just in Time, Kanban, inventory control.
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Introduccion

Se sabe que el uso de la filosofia Lean Manufacturing, para la reduccion de los
desperdicios y la optimizacion de los tiempos en los procesos en diferentes empresas, genera un
valor agregado ya que es una ventaja competitiva pues, la eficiencia operativa se ha convertido
en un factor crucial para el éxito de las organizaciones llevando a su vez al mejoramiento
continuo de los procesos como de la organizacion, es por esto que se realizd una investigacion
sobre esta filosofia basado en las herramientas de las 5, Just in time y Kanban con el fin de
realizar una propuesta sobre cémo se podria tener una implementacion en la empresa
Condimentos Sander, en el proceso de stock de inventarios, en la linea de condimentos en pasta y
qué beneficios traeria a la empresa si esta se llegara a realizar, este trabajo se realizara desde
antecedentes que soportan la idea de Lean, luego de esto, se describira el problema sobre el cual
girara la investigacion, en el marco tedrico se conoceran todas aquellas teorias, conceptos y
leyes mas relevantes, la metodologia que se usara se basa en la observacion del lugar, con el
proposito de llegar a los objetivos planteados, para asi lograr desarrollar la propuesta, en donde
se identificaran las problematicas existentes en el lugar de inventarios, llevando asi, a realizar las
propuestas de mejora del proceso de inventario, como para el area de produccion de la empresa
Condimentos Sander con cada una de las herramientas de Lean, finalizando con un analisis de

costos en el que se quiere evidenciar que beneficios monetarios traeria la propuesta.
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1. Problema de investigacion

1.1. Antecedentes del Problema

A continuacion, se podran observar diversas investigaciones realizadas desde diferentes
ambitos: internacional, nacional y local, contando con tres investigaciones por cada ambito en
los cuales, se pudo evidenciar abundante informacion sobre la implementacion de diferentes
herramientas de la filosofia Lean Manufacturing.

Se puede evidenciar en la primera investigacion a nivel internacional, realizada en
Indonesia por Marcella y Widjajati (2024), la cual, tiene como titulo Analisis de la
implementacion de la manufactura esbelta mediante el método de intercambio de matrices en un
solo minuto (SMED) para reducir el tiempo de configuracion en el proceso de maquinas de
moldeo por inyeccion, en donde se tuvo como objetivo analizar la implementacion de la
manufactura esbelta a través del método de intercambio de matrices en un solo minuto (SMED)
para reducir el tiempo en conjunto de preparacion en la maquina de inyeccion del proceso de
moldeo, teniendo como resultados que la implementacion de SMED (Single Minute Exchange of
Die) reduce significativamente el tiempo de preparacion de la maquina de inyeccion de moldeo,
aumentando asi la productividad y reduciendo el tiempo en que la produccion esta inactiva. Se
obtuvo una disminucion del tiempo de preparacion en un 16,68%, donde el tiempo de reemplazo
del colchon se acortd con éxito a 236,96 minutos de los 197,44 minutos anteriores.

De igual manera, en Marruecos se realizo algo similar por Rifqi, et al., (2021), en la
investigacion Implementacion de Lean Manufacturing a través del enfoque DMAIC: un estudio
de caso en la industria automotriz, en la que se tuvo como objetivo principal validar los
resultados de la aplicacion de la manufactura esbelta, a través del concepto DMAIC (Definir,

Medir, Analizar, Mejorar y Controlar), para esto implementaron revision de la literatura para
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examinar los diferentes marcos para la aplicacion del método Lean y se extrajeron estudios de
casos relacionados con el enfoque DMAIC que falta en los articulos seleccionados, solo un
articulo aborda esta posibilidad, evidenciando que DMAIC permite estructurar mejor todo el
proyecto, elegir las soluciones de mejora adecuadas con la eleccion adecuada de herramientas
Lean y varias ventajas que no son validas para otros marcos de trabajo. Esta implementacion
muestra una mejora espectacular en la planificacion de la produccion, la fluidez del flujo, asi
como una importante ganancia financiera de 27,937.36 Dirham marroqui por mes para la
empresa.

Igualmente, en Malasia Aripin, et al., (2023), tuvieron como objetivo investigar el papel
de la cultura lean para una implementacion lean exitosa, basindose en una encuesta con 151
encuestados finales de fabricantes discretos en Malasia. Las muestras se seleccionaron mediante
un procedimiento de muestreo por conglomerados de empresas manufactureras medianas y
grandes registradas en la Federacion de Fabricantes de Malasia (FMM). Los datos se analizaron
utilizando el software SmartPLS 4.0, evidenciando asi que la implementacion de la manufactura
esbelta se ve afectada positivamente por la cultura lean.

A nivel nacional en primera instancia se puede ver la investigacion realizada por Ferrer
(2022), de la Universidad EAN de Colombia, titulada Plan de mejora del proceso de manejo de
materiales para Nestlé Purina PetCare de Colombia S.A, la cual consiste, en crear un plan para
mejorar la fase de manejo de materiales en la empresa Nestlé Purina PetCare de Colombia S.A.
apoyandose en las diversas herramientas y técnicas de Lean Manufacturing, con el objetivo de
obtener mejoras en el desempefio del area y la fase de manejo de materiales de la compaiia. Se
utilizo6 la informacion que se recolect6 al realizar encuestas a los trabajadores del 4rea de manejo

de materiales de dicha empresa con el proposito de realizar una valoracién inicial
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implementando el modelo MMGO (Modelo de Modernizacion para la gestion de las
Organizaciones) en toda la parte logistica, al igual que la implementacion del VSM (Value
Stream Mapping), en el que se obtuvo como principal hallazgo que variables principales a
emplear en toda la parte logistica son: relaciones internas y externas y la administracion de
materiales, proceso de inspeccion, procesos de descargue y de almacenamiento, asi como
también el proceso de preparacion de pallets para la produccion. Por lo anterior, propusieron un
plan de mejora el cual permita mejorar la gestion de la fase de materiales basandose en el uso de
herramientas de Lean Manufacturing.

En segunda instancia, el proyecto de investigacion Analisis Textual sobre la
Implementacion de Herramientas Lean Manufacturing en Empresas de América Latina, May
(2024), tiene como proposito estudiar los desafios a los que enfrentan las pequenas y medianas
empresas en América Latina mediante la implementacion de Lean Manufacturing para optimizar
sus procesos, midieron el impacto de cada implementacion. A través de una metodologia mixta
que incluyd la exploracion de diversa literatura, estudios de casos practicos, realizando un
analisis documental, la creacion de graficos y evaluacion de impacto, lo que se complement6 con
la incorporacion de tecnologias de inteligencia artificial para realizar la comparacion de los
resultados obtenidos.

En ultima instancia a nivel nacional, al hacer enfoque mas hacia la implementacion de
Lean Manufacturing en la Industria, Arrieta et al., (2011), de la universidad EAFIT de Colombia,
realizo una revision bibliografica donde se muestra el conocimiento previo que se tiene acerca de
Lean Manufacturing en las industrias colombianas. Para esto, eligieron ciertas herramientas de
manufactura esbelta: 5'S, SMED, Justo a Tiempo, Poka Yoke, seis sigma, VSM (Value Stream

Mapping) y fabrica visual. Concluye que la correlacion existente entre las herramientas va de la
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mano, haciendo casi imposible la implementacion de una de ellas sin usar las otras. Las
herramientas de Lean Manufacturing se pueden aplicar en cualquier empresa, ya que, optimizan
el proceso tanto administrativo como productivo en general e incluso aumentan la calidad. Sin
embargo, se recomienda evaluar la viabilidad de la implementacion de cualquiera de las
herramientas, puesto que algunas de ellas requieren de algunos niveles de inversion (por
ejemplo, capacitar al personal o cambios en las infraestructuras), y puede suceder que la utilidad
obtenida al final de la implementacion no permite evidenciar la inversion que se realice.

Por otro lado, en la revision local se cuenta con el proyecto que fue realizado por
Rodriguez et al., (2020), de la Universitaria Uniagustiniana, se enfoc6 en retratar todo lo que no
genere valor y decidir cudles de las herramientas Lean Manufacturing ayudaran a mejorar el
proceso productivo de Lactiquesos SAS; usaron la metodologia de tipo correlacional. Realizando
un diagnoéstico por medio del andlisis modal de fallos y efectos, la aplicacion de un analisis
Lean, seguido de emplear la herramienta de las 5’s, y con estos diagndsticos obtener el estado
actual de la empresa, igualmente se disefiaron posibles estrategias para el mejoramiento del
proceso productivo, en los que se generaron diagramas de recorrido y de flujo del proceso,
ademas realizar la propuesta del uso de Poka Yokes y control visual mediante Andon, dictaminar
el flujo de valor por medio de VSM vy el proponer cambio rapido de herramientas SMED, todo
esto con el proposito de reducir la insatisfaccion de la demanda, consiguiendo un aumento en los
ingresos recibidos anualmente al contar con todo el personal en la mejora de la productividad.
Gracias a lo realizado anteriormente se pudieron obtener datos para simular el proceso
productivo con las posibles mejoras.

En otro proyecto realizado en la Universitaria Agustiniana por Bonilla y Gémez (2021),

en donde el objetivo fue reconocer aquellos procesos que no generan valor en la produccion del
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café en el que se hizo un estudio y se buscd optimizar los sistemas de produccion con el objetivo
de mejorar y lograr beneficios para la finca La Secreta ubicada en Rovira, Tolima, se logro
cumplir con los objetivos esperados en relacion a reducir los tiempos muertos y demas
operaciones como el lavado del café o el zarandeado, que influyen en no poder estar en busca de
la mejora continua no solo del proceso productivo sino también de la calidad y precio del
producto al momento de ser comercializado, se observo asi, que gracias a Lean Manufacturing y
a el trabajo se pudo reestructurar un nuevo proceso productivo del beneficiadero de la finca La
Secreta. El cual se logré alcanzar todas las metas propuestas al propietario de la finca, donde el
principal objetivo era minimizar la generacion de desperdicios, los tiempos muertos y los
tiempos en produccion.

De igual manera, se puede observar en el proyecto de Rodriguez y Medina (2021), la
propuesta de implementacion de Lean Manufacturing con el fin de mejorar la productividad
donde se requieren, implementar un sistema basico de indicadores los cuales ayuden a reforzar
cada uno de los procesos productivos, y el usar herramientas basadas en lean que permitan
mejorar las actividades que alli se ejecutan para la elaboracion del producto, se obtuvo como
resultado del diagnostico Lean para la empresa Tejidos Lany es 30, lo que indico que la
compaiia en la metodologia Lean se sitlia en un estado, Lean basico, lo que identifico en cudles
herramientas se tiene mas dificultades, asi como también, la herramienta que mas se aplica en la
empresa es CRM (Gestion de Relacion con los Clientes),la cual presenta una puntuacion de 39%,
las demas herramientas estan por debajo siendo preocupante, afiadido a esto la herramienta 5's
tiene una puntuacion del 25%, esta herramienta es una de las mas sencillas en operacion, al

aplicarla correctamente se obtendran multiples beneficios.
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Para finalizar, se observo a lo largo de cada una de las investigaciones y proyectos en los
diferentes ambitos internacional, nacional y local, que la implementacién de un sistema de Lean
Manufacturing con sus diferentes herramientas es de gran importancia en la mejora y
optimizacién de los procesos y por ende, de los resultados de estos, en donde se redujeron
tiempos y en algunos casos se lograron incluir indicadores dentro de los procesos llegando asi a
la optimizacion de los procesos que se pudieron evidenciar anteriormente.

1.2. Descripcion del Problema

Condimentos Sander es una empresa colombiana, que lleva 20 afios en el mercado
mejorando dia a dia, por lo tanto, ya es reconocida a nivel nacional. Condimentos Sander, al
igual que muchas otras empresas en la industria, sin embargo, como se puede evidenciar en la
Figura 1, se enfrenta a problemas relacionados con la sobreacumulacion de inventarios, que
genera costos innecesarios, y a la falta de productos, que puede resultar en oportunidades de
venta perdidas. La falta de visibilidad en los niveles de inventario y la ineficacia en los procesos
de reabastecimiento agravan esta situacion, lo que resalta la necesidad de adoptar un enfoque
mas sistematico y eficiente.

Es importante destacar, que al aumentar la productividad se consiguen diversos
beneficios como, el disminuir el tiempo de fabricacion, con esto menores costes lo que conlleva
a un significante beneficio a cualquier tipo de organizacion. De igual manera, también es
importante tener conocimientos sobre los posibles problemas que pueden llegar a surgir al
momento de hacer la implementacion de alguna de las herramientas del Lean Manufacturing.
(Jauregui & Soler, 2017)

La gestion ineficiente del inventario puede generar costos ocultos, afectar la satisfaccion

del cliente e incluso amenazar la estabilidad financiera de la empresa. Por lo tanto, es esencial
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abordar este problema desde una perspectiva que no solo contemple los nimeros, sino que
también considere las personas involucradas: los empleados, los proveedores y, sobre todo, los
clientes. Un sistema de inventarios bien gestionado no sélo optimiza la operacion; también
empodera al personal y permite que cada miembro del equipo contribuya a un objetivo comun:
ofrecer productos de alta calidad de manera eficiente.

Los inventarios de una empresa son un elemento de bastante importancia que se debe
tener en cuenta, tanto para las pequefias como para las grandes compaiiias. El hecho de que no se
administren adecuadamente puede generar serias consecuencias, los cuales van desde problemas
financieros (incluso la posibilidad del cierre definitivo) hasta la insatisfaccion de los clientes, por
esto de suma importancia el controlar todo lo relacionado con el inventario. (Equipo Ekon,
2023).

Al proponer un enfoque de mejora integral que combina la optimizaciéon de procesos con
una cultura organizacional solida, esta investigacion no solo beneficiara a Condimentos Sander
en términos econdmicos, sino que también contribuird a su reputacion como una empresa que
valora tanto la excelencia operativa como el bienestar de su personal. Asi, al abordar el problema
de manera holistica, se espera no solo resolver las ineficiencias actuales, sino también establecer

una base solida para el crecimiento sostenible a largo plazo.



Figura 1.
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1.3. Pregunta de Investigacion

(Como podrian las herramientas de Lean Manufacturing mejorar el proceso de stock de
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inventarios para la linea de condimentos, en la empresa Condimentos Sander?
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2. Objetivos
2.1. Objetivo General
Elaborar una propuesta de mejoramiento del proceso de Stock de Inventarios que se
realiza en la linea de condimentos de la empresa Condimentos Sander, utilizando las
herramientas de Lean Manufacturing, 5’s, Just in time y Kanban, que permita reducir costes y
optimizar el proceso.

2.2. Objetivos Especificos

e Identificar las problematicas existentes en el proceso de Stock de Inventarios enfocadas
en la linea de condimentos en pasta, centrado en los productos mas representativos de la
empresa.

e Desarrollar la propuesta de mejoramiento con Lean Manufacturing del proceso de Stock
de inventarios, en la linea de condimentos en pasta, centrado en los productos mas
representativos de la empresa Condimentos Sander, a partir de las herramientas 5°s, Just
in Time y Kanban.

e Analizar el costo-beneficio para la empresa Condimentos Sander, al utilizar herramientas
de Lean Manufacturing en la linea de condimentos en pasta, centrado en los productos

mas representativos de la empresa.
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3. Justificacion

En un mundo empresarial cada vez més competitivo, la eficiencia y la capacidad de
adaptacion se han vuelto imperativos para el éxito de las organizaciones. La implementacion de
Lean Manufacturing no solo se trata de optimizar procesos y reducir desperdicios; se trata de
crear un entorno que valore el tiempo, la calidad y la satisfaccion del cliente. En este sentido, el
caso de Condimentos Sander es particularmente significativo, ya que, con dos décadas de
trayectoria en el mercado, esta empresa ha demostrado su compromiso con la mejora continua,
pero enfrenta desafios en la gestion de inventarios que pueden comprometer su reputacion y
rentabilidad.

Las herramientas de Lean Manufacturing, como las 5 's, Just in time y Kanban ofrecen
una oportunidad invaluable para transformar la manera en que Condimentos Sander gestiona su
inventario. Estas herramientas no solo promueven la organizacion y la eficiencia, sino que
también fomentan un cambio cultural dentro de la empresa, donde cada empleado se convierte en
un agente de cambio. La implementacion de estas metodologias no se limita a la reduccién de
costos; busca producir un impacto positivo en la calidad de vida laboral, el compromiso del
equipo y, en ultima instancia, la satisfaccion del cliente.

Esta investigacion se enfocara en la mejora continua de la empresa, siendo importante
para un ingeniero industrial poder aportar esta herramienta de Lean Manufacturing puesto que
esta es fundamental para la mejora continua y la optimizacion de un sistema de produccion, de
igual manera, como ingenieros industriales esta es una herramienta que permite poner a prueba
los conocimientos en disefiar, implementar, dirigir y la mejora de procesos productivos de
cualquier tipo. Lean Manufacturing se enfoca en ayudar a emplear mejores métodos de gestion
en los trabajos profesionales. También es conocido como manufactura esbelta, siendo reconocido

como uno de los métodos mas exitosos y eficaces en el mundo industrial. (Universia Pert, 2018).
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Por otro lado,Vargas et al., (2016), obtuvieron resultados en diferentes empresas que han
implementado esta herramienta, en donde se pudo evidenciar bastantes reducciones que van
desde un 50% al 20% en las areas utilizadas, costos de produccion, costo de calidad e
inventarios, Lead time y costos de compras, alcanzando asi la mejora continua en los procesos y
la optimizacion en el sistema de produccion, lo que conlleva a el uso de manera eficiente y eficaz
de los recursos convirtiendo a las empresas mas competitivas.

En la industria de la seguridad alimentaria, la filosofia de Lean puede ayudar a disminuir
el riesgo de contaminacion de los diferentes alimentos, a su vez el mejorar la calidad de los
mismos y aumentar la eficiencia en cada uno de los procesos. (Bioser, 2023).

En conclusion, esta investigacion busca ofrecer soluciones técnicas, reconociendo que
detras de cada herramienta y cada estrategia, hay personas que merecen ser escuchadas y
valoradas. La posible implementacion de Lean Manufacturing en Condimentos Sander
representa una oportunidad no sélo para optimizar procesos, sino para construir un futuro mas

brillante y sostenible para todos los involucrados.
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4. Marco Referencial

4.1. Marco Tedrico

4.1.1. Lean Manufacturing (Manufactura Esbelta).

De acuerdo con Ramirez (2022), Lean Manufacturing nacié en Japon, precisamente de la
mano de la empresa automovilistica Toyota, en la que en el afio 1950 se vio que en el futuro de
Japon se necesitaria fabricar coches pequefios y de bajo coste, estableciendo asi, las bases del
nuevo sistema de gestion Just in Time, el cual formulaba un principio muy simple: producir solo
lo que se demanda y cuando el cliente lo solicita. Sin embargo, el concepto Lean no se reconocid
hasta los afios 90, luego de que se publicara en Estados Unidos: La maquina que cambio el
mundo de Womack y Jones.

De igual manera, Rodriguez y Gisbert (2017), explican a Lean Manufacturing como una
filosofia de trabajo que se centra en el enfoque de la mejora continua y en la optimizacion de la
produccion o de servicio buscando siempre el lograr su objetivo que consta en la disminucion de
desperdicios de todo tipo ya sea inventarios, tiempos, productos defectuosos, transportes,
retrabajos por parte de equipos y personas, buscando asi, la excelencia industrial.

Es importante recalcar que, esta cultura de Lean transforma el pensamiento de la mejora
continua y del trabajo en equipo a cada uno de los colaboradores llevando asi, a los beneficios

que se buscan.

4.1.2. Las5’S.

Inicialmente, Unifikas (2024), identifica que este método se origind en Japon durante la
década de 1950, relacionandolo dentro de un contexto de posguerra donde la reconstruccion y la

eficiencia eran de suma importancia para la recuperacion econdmica, con el propésito de crear
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un entorno de trabajo en el que se vea alta eficiencia y orden, que no solo mejore la
productividad, sino que también fomente un entorno de trabajo seguro y agradable.

Siendo asi, una técnica de gestion japonesa que se enfoca en la creacion de un ambiente
de trabajo estructurado y organizado. De acuerdo con Berganzo (2024), las 5S representan las
siguientes cinco palabras japonesas:

1. Seiri (Clasificacion): En donde se busca identificar los objetos necesarios para que el
proceso se realice, considerando asi, las demas cosas innecesarias por esto seran
eliminadas.

2. Seiton (Orden): Consiste en organizar los objetos necesarios, haciendo mas facil el
encontrarlos, usarlos y reponerlos, logrando asi, eliminar tiempos muertos en los
diferentes procesos.

3. Seiso (Limpieza): Se enfoca en buscar y suprimir la suciedad en el lugar de trabajo, como
también, el contar con el mantenimiento correspondiente de los mismos.

4. Seiketsu (Estandarizacion): Busca lograr identificar rapida y dgilmente una situacion
“normal” de algo que sea inusual, es decir, identificar que las anteriores eses se han
realizado de la manera correcta.

5. Shitsuke (Disciplina): Las 5°S son un ciclo repetitivo, es de suma importancia, el contar
con una disciplina buscando la mejora continua y tener el puesto de trabajo en orden y

limpio.
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Figura 2.

La estrategia de las 5°S.

La estrategiade las 5°S

Nota: Tomado de Montaje Soluciones Ingenieria, (2020)

Como se puede observar en la Figura 2, esta herramienta es una serie de escalones en el
que cada uno brinda estrategias de mejora y conforme se vayan aplicando las mismas se llegara

hasta llegar al punto mas alto y al objetivo que es la disciplina.

4.1.3. Just in Time.

Segun Balkhi et al., (2022), JIT es una estrategia innovadora en un sistema de oferta y
demanda que promueve la produccion de tipo flujo que intenta hacer coincidir con precision la
demanda de atencion con la oferta. JIT fue desarrollado originalmente por Toyota Motor

Corporation en Japon y desde entonces ha sido utilizado en diversas industrias en todo el mundo.
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Este sistema permite dar respuesta rapidamente a la demanda sin contar con desmesura'
en las existencias de inventario. En este, los proveedores brindan pequefias cantidades de
suministros a pedido, evitando asi, problemas de exceso de inventario de igual y reduciendo
igualmente, los costos operativos. JIT es una técnica integral de gestion de inventario, que
elimina los articulos sin valor agregado y reduce el desperdicio.

Segtin el blog AR-Racking (2024), para aplicar esta herramienta de la mejor manera, en
el almacén se deben eliminar aquellas fases que no aportan valor alguno en el proceso, por lo que
se debe analizar a profundidad el sistema de almacenamiento, el tipo de gestion y flujo de
producto, se deben reducir las distancias recorridas por operarios y montacargas, reduciendo
también, los tiempos de alistamiento de pedidos y simplificar el proceso de toma y salida de los
productos.

Para la realizacion correcta de estos procesos se debe tener en cuenta:

* Entrada de productos: proponer un sistema de procesos de recepcion, etiquetado y
clasificacion.

« Ubicacion de almacenaje: proponer un Kanban como tarjetas de colores (rojo, amarillo
y verde) para colocar productos en estanteria cuando lo pida la demanda.

* Picking y embalaje: Utilizar estrategias como picking para reducir tiempos de
alistamiento de pedidos.

* Reduccion de Distancias y Tiempos

» Eficiencia en el uso de operarios: Ajustar las rutas de almacenamiento para que el

operario no tenga recorridos tan largos para almacenar el producto.

1 .y
Desmesura: Exceso, falta de mesura, exageracion.


https://www.ar-racking.com/co/sistemas-de-almacenaje
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» Automatizacion de procesos: proponer una automatizacion del proceso con montacargas
que sean guiados automaticamente y robots que sean capaz de hacer el proceso de picking para
reducir la intervencion manual.

Se evidencia, que esta herramienta brinda gran ayuda cuando el objetivo buscado es el
reducir de gran manera, los desperdicios y excesos que se puedan llegar a presentar en las
diferentes lineas de produccion, en donde se identifica el fabricar lo necesario en el menor

tiempo posible.

4.1.4. Kanban.

De acuerdo a Castellano (2019), el sistema Kanban busca contar con una tasa de
produccion favorable para esquivar una exageracion en el inventario de producto terminado,
cuellos de botella y retrasos en los tiempos de entrega de los pedidos. Este es un método visual,
conformado por un sistema de sefiales que controlan el proceso de reabastecimiento, partiendo
desde el conocimiento de lo que el cliente solicita, hasta que se consigue el producto final, para
estas sefales existe gran variedad de métodos, desde tarjetas o tableros, sefiales visuales (colores)
o electrdnicas, la eleccion de estas dependerd de las necesidades de la empresa, las
especificaciones y necesidad de los productos.

Este sistema esta basado en unos principios basicos: Visualizacion total facilitando la
organizacion y el realizar cambios si son necesarios, disminuir desperdicios, contar con una
gestion del tiempo adecuada y con orden coherente, realizar modificaciones seguidas a las
actividades y finalmente, buscar la mejora continua en funcion de los objetivos que se buscan.

Como se puede observar, esta herramienta al ser visual facilita mas su incorporacion a
diversos procesos, puesto que, es de facil comprension y uso para mejorar el o los procesos que

se desean realizar para las diferentes lineas de produccion.
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4.1.5. Stock de Inventarios.

La gestion de stocks comprende cada una de las operaciones que se dedican a regularizar
el flujo de mercancias o productos en las empresas y en el almacén, se refiere a la manera en la
que se organizan todos los flujos de materiales en la bodega. Se encarga de asegurar que los
costos procedentes del mantenimiento de los inventarios sean minimos, sin que esto afecte en el
servicio que se le brinda al cliente. También, se encuentra dentro de esto el control de stock el
cual es una imagen detallada sobre todas las existencias que se encuentran en el almacén, en
donde se incluye toda la informacion relacionada a la cantidad, las caracteristicas y la ubicacion.
La confiabilidad de este registro es de gran importancia para prever errores que afecten la
actividad en el almacén. (Mecalux, 2019).

En el sitio web defontana (2022), se indica que, una excelente administracion y control de
inventarios permite visibilizar en directo las entradas, movimientos, la facturacion, salidas, etc.
Permitiendo realizar estrategias para evitar que estos se agoten. Se debe tener en cuenta, que las
rupturas del stock afectan el grado de servicio entregado, la imagen de marca y la experiencia del
comprador, llevando a pérdidas de ventas e incluso de clientes. Por esto mismo, es importante
contar con un nivel de stock dptimo en el que:

e No se presentan excesos de stock que puedan incrementar los gastos de almacenamiento

(y no contar con flujo de dinero).

e No se presenta insuficiencia de existencia.

Seglin Leon (2024), para realizar un buen stock es necesario, definir un espacio para
organizar y clasificar los productos permitiendo a su vez realizar el conteo de los mismos,
establecer el sistema (ciclico, de suministros, etc.) a seguir para hacer el inventario, escoger una

herramienta para gestionar los movimientos se puede realizar de manera manual o automatizada
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y se debe tener actualizado, tomar un espacio en el cronograma para revisarlo y ordenarlo,
capacitar al equipo de trabajo para lograr optimizar el desarrollo del mismo y finalmente, hacer
un seguimiento periddico al inventario.

Se puede observar que, el contar con un buen Stock de Inventarios en las empresas trae
consigo importantes beneficios y asegura que el flujo de las operaciones sea continuo y a su vez

de reducir costes innecesarios para la empresa, que incluso podrian llegar a convertirse en gastos.

4.1.6. Andon.

De acuerdo con Romero (2021), este sistema naci6 en Japon a mediados de los afios 70,
se suele usar frecuentemente para aplicarse en la fabricacion Lean. Se centra en dar aviso ante
algin inconveniente que pueda llegar a presentarse. Permitiendo asi, que cuando el sistema da la
sefal de alarma, los operarios puedan corregir el error de manera rapida y aplicando las medidas
necesarias, para evitar que estas vuelvan a repetirse.

Estos sistemas son una gran ayuda visual, destacando el lugar donde es necesario realizar
una intervencion. Por ejemplo, puede verse reflejado en una luz intermitente la cual sefala que la
linea de produccion esta en pausa debido a algiin problema, logrando el corregir esta situacion de
manera inmediata y facil, evitando de esta manera, demasiados tiempos muertos y sobrecostos
por el paro de la produccion.

Segun la empresa espafiola Safety Culture (2024), usualmente se hace uso de un sistema
de luces sencillas en el que se muestran tres colores: verde, amarillo y rojo.

e Verde: En donde se identifica, que la produccion esta normal o funciona sin alglin

problema, asi que el trabajo se puede realizar de manera normal.
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e Amarillo: El cual indica que se ha encontrado un problema, por lo que se necesita
responder a este e incluso requiere, ayudar al operario a solucionarlo o realizar inspeccion
de calidad al producto.

e Rojo: Indica que la produccion se ha paralizado, por lo que es necesario estudiarlo mas a

fondo con el jefe de equipo y solucionarlo antes de continuar con la produccion.

Es notable, que esta herramienta es muy 1til ya que permite identificar de manera
inmediata y sencilla cualquier problema que llegue a presentarse en algin punto de la

produccion, evitando asi, demoras, paradas total e incluso productos defectuosos.

4.1.7. Analisis Costo-Beneficio (ACB).

De acuerdo con Uniandes (s.f), este andlisis busca evaluar los beneficios totales
esperados en un proyecto junto con sus costos totales esperados. Su objetivo consiste en calcular
todos los costos y beneficios de un proyecto en términos monetarios y para la sociedad o equipo
de trabajo, asi como también, estimar si los beneficios superan los costos.

Para realizarlo, se deben identificar los objetivos, los costos directos e indirectos, realizar
la comparacion de los costos con los beneficios, por medio de un analisis financiero, para asi,

poder llegar a la toma de decisiones que mejor convengan en la organizacion.

4.1.8. Tasa Interna de Retorno (TIR).

De acuerdo con Santander Universidades (2024), es un indicador financiero el cual tiene
como fin, calcular la rentabilidad de una inversion como, puede llegar a ser, la compra de un bien
o el lanzamiento de un producto o servicio nuevo en una empresa, la TIR se confronta con el

coste de la inversion y se interpreta de la siguiente manera:
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e TIR > Coste de la inversion: La inversion es posible y se tiene la expectativa que
generard beneficios mayores al coste de oportunidad (tasa de descuento).

e TIR = Coste de la inversion: La inversion cubre el coste de oportunidad, sin que se
obtengan ganancias extras, lo que a su vez indica que, el VAN es igual a cero.

e TIR < Coste de la inversion: La inversion no es factible, pues esta cubrird el coste (tasa

de descuento).

4.1.9. Valor Actual Neto (VAN).

De acuerdo con Perez (2020), para calcular el VAN, se debe contar con los flujos de caja
generados por la empresa o proyecto a una tasa de descuento determinada y restarle el valor de la
inversion inicial. De lo cual se puede interpretar:

= VAN >0, es rentable y es de interés financiero el invertir en esto, se cubre y supera
la inversion inicial.

= VAN <0, no es rentable y no es de interés financiero ya que, no se cubre la inversion
requerida inicial.

= VAN =0, no se gana ni se pierde, solo se cubre la inversion inicial.

4.1.10. Periodo de recuperacion de la inversion (PRI).

Segun con Ditaly (2023), el PRI es el plazo en tiempo que demorara una empresa o
negocio en recuperar las inversiones realizadas, para conocer el resultado de este, el capital
invertido se divide entre el flujo de efectivo (resta entre ingresos y gastos), y éste indicara el

tiempo en que se demora en retornar la inversion inicial, ayudando asi, a saber si el proyecto
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genera riesgo y si es rentable, es importante tener en cuenta que, mientras mas alto sea el periodo

de tiempo, menor beneficio existira.

4.1.11. Reduccion de costos.

Segun el sitio web Siigo (2021), la DIAN acepta un 3% en disminucién de inventarios,

solo desde que se tenga evidencia de lo que llevo a esa pérdida.

4.1.12. Reduccion de mermas.

De acuerdo con Kuuse (2024), para la reduccion de mermas el porcentaje tolerado es de
30% a 1%, y para calcularla se usa la formula: Valor de merma= registro de valor de inventario-

valor del inventario en fisico.

4.1.13. Aumento de productividad.

Segun el sitio web Zendesk (2023), un porcentaje bueno para la productividad es de 70%
a 80%, y para calcularlo se utiliza la produccion sobre las horas trabajadas.

4.2. Marco Conceptual

Condimento: Producto utilizado para sazonar y ayudar a sobresalir el sabor a la

comida. Porto y Gardey (2023)

Control: Monitoreo y evaluacion de los procesos y recursos en una organizacion

para asegurar que se cumplan los estandares y objetivos establecidos. Chiavenato (2007)

Costos: Gastos asociados a la produccidn y operacion de una empresa, incluyendo
costos de materiales, mano de obra, mantenimiento y almacenamiento. (Horngren, Datar &

Rajan, 2012)



Disciplina: Compromiso de los empleados a seguir las practicas y procedimientos
establecidos, lo que fomenta una cultura de mejora continua y orden en el lugar de trabajo.

(Robbins & Coulter, 2018)

Eficiencia: Capacidad de cumplir con un objetivo usando la menor cantidad de
recursos posible, lo que conlleva a maximizar la produccién y minimizar desperdicios y costos.

(Koontz & Weihrich, 2012)
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Estandarizacion: Creacion de procedimientos y normas uniformes que aseguran que

las tareas se realicen de manera consistente y eficiente, mejorando la calidad y reduciendo

variaciones. (Evans & Lindsay, 2014)

Gestion: Proceso de planificacion, organizacion, direccion y control de recursos

para alcanzar objetivos especificos de manera efectiva y eficiente. (Osada, 1993)

Inventario: Conjunto conformado por todas las unidades de un producto que se

encuentran almacenadas. Porto (2023)

Limpieza: Mantenimiento de un ambiente de trabajo limpio y ordenado, lo que no

solo mejora la estética, sino también la seguridad y la eficiencia operativa. (Osada, 1993)

Orden: Organizacion adecuada de los elementos en el espacio de trabajo para

facilitar su acceso y uso, contribuyendo a un entorno mas eficiente y productivo. (Osada, 1993)

Organizacion: Estructuracion y disposicion de recursos (humanos, materiales,
tecnologicos) de manera eficiente para alcanzar objetivos especificos en el proceso productivo.

(Osada, 1993)
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Produccion: Proceso de transformar insumos (materias primas y mano de obra) en
productos terminados que buscan satisfacer las necesidades del mercado y del cliente. (Osada,

1993)

Servicios: Actividades realizadas para satisfacer las necesidades de los clientes, que

pueden incluir atencidn al cliente, mantenimiento y soporte postventa. (Osada, 1993)

Stock: Cantidad de productos con los que cuenta la empresa en momentos

diferentes para cumplir con metas. Porto y Merino (2021)

Clasificacion: Proceso de identificar y separar lo necesario de lo innecesario en el

entorno laboral, permitiendo mantener solo los elementos que realmente aportan valor. (Osada,

1993)

4.3. Marco Legal

En la siguiente tabla se mostraran las leyes, normas y resoluciones que pueden ser
aplicables a una empresa que esté interesada en mejorar sus procesos, aplicando en esta
investigacion puesto que se busca mejorar el proceso de Stock de Inventarios en la empresa

Condimentos Sander.



Tabla 1

Marco legal.
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Norma

Justificacion

Especifico

NTC-ISO 22000:2018

Establece los
requisitos para cualquier

organizacion para contar con Alimentos
una buena cadena alimentaria. Capitulo 6. Gestion de
Recursos
Articulo 91

Capitulo 4. Sistema de
Gestion de Inocuidad de los

Ley 9 de 1979

Esta ley dicta las
normas sanitarias que deben
cumplir las empresas tanto
publicas como privadas.

Articulo 110
Articulo 121

Conpes 113 de 2008

Establece la Politica
de Seguridad Alimentaria y
Nutricional, garantizando que
el consumo de alimentos sea
con calidad e inocuidad

Capitulo 2.
Perspectiva de calidad de vida
y del bienestar

Resolucion 4241 de
1991

Define las diferentes
caracteristicas de las especias
o condimentos vegetales y

dicta las normas
sanitarias y de calidad de
estos productos y de sus

mezclas.

Capitulo 1.
Disposiciones generales,
definiciones y clasificacion

Nota: Elaboracion propia, (2024).
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5. Marco Metodologico

Este trabajo se realizara de manera cuantitativo ya que, segun Pita y Pértegas (2002), en

una investigacion cuantitativa se realizan registros de los diversos acontecimientos que son

estudiados por medio de técnicas como la observacion y las entrevistas, esta también trata de

decidir la fuerza en la que se asocian o relacionan entre variables, la generalizacion y

objetivacion de los resultados por medio de una muestra para hacer inferencia a la poblacion de

la cual toda muestra se origina, de igual manera se realizard con un alcance descriptivo y segin

de la estrategia de obtencion de datos sera observacional.

5.2. Variables del Problema

A continuacion, se podran observar las variables a trabajar a lo largo de la investigacion,

también, se podra ver la respectiva dimension para cada variable y las unidades de medida para

cada variable respectivamente.

Tabla 2

Variables del Problema.
Variable Dimension Unidad de medida
Inventarios Condimentos Aji,ajo,adobo.
Lean Manufacturing 5’s Clasificacion, orden,

Justo a tiempo

Kanban

limpieza, estandarizacion,
disciplina.

Flujo continuo, tiempo

de espera.

Unidades (lotes),
tiempo de reabastecimiento.

Nota: Elaboracion propia, (2024).
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5.3. Fuentes de informacion
Inicialmente, es importante recalcar las unidades de medida identificadas anteriormente
(Tabla 2), ya que con estas se basaran las fuentes de informacion a consultar entre las cuales se
encuentran fuentes primarias, secundarias y terciarias.
Como fuente de informacion primaria se utilizaran:
e Registros existentes en la empresa.
También, con fuentes de informacion secundarias como:
e Articulos de revistas donde se hable sobre la filosofia Lean Manufacturing, mas
respectivamente, sobre las herramientas de 5°s, Just in Time y Kanban.
e Informes de investigacion sobre propuestas de uso de Lean Manufacturing publicadas por
los sitios oficiales de Universidades para mayor veracidad.
Finalmente, con fuentes terciarias como:
e Blogs de informacion de las empresas que implementan esta filosofia.
e Portales de informacion donde se evidencie conocimiento sobre Lean Manufacturing y
sus herramientas, que permitan nuevos conocimientos sobre esta filosofia.
5.4. Instrumentos de recoleccion de la informacion
Se utilizara la observacion en el area de stock de inventarios para tener un enfoque en el
entorno de trabajo, lo cual permitira ver de primera mano como se gestionan los condimentos,
como estan organizados y qué practicas se siguen en la clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina. La observacion, ayudara a identificar no solo las unidades de
medida especificas, sino también las dindmicas del equipo y posibles areas de mejora que se

podrian implementar para optimizar el flujo de trabajo.
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Igualmente, se realizara la revision de los registros existentes, lo cual, permitira tener una
vision clara de cdmo ha sido el manejo de los mismos a lo largo del tiempo para asi poder
analizar y proponer el uso de las herramientas de Lean.

5.5. Tamarno poblacional y muestra

En Condimentos Sander, la variedad de productos es una de sus principales fortalezas. La
empresa se especializa en ofrecer condimentos que realzan los sabores de los platillos, y dentro
de su catalogo, encontramos productos clave como aji, ajo y adobo. Cada uno de estos
condimentos no solo aporta su sabor tnico, sino que también refleja la calidad y la tradicién de la
marca.

Para esta investigacion, se basara en el inventario de la linea de condimentos,
especificamente en los productos de aji, ajo y adobo. Considerando la amplia gama de productos
y subproductos que Sander ofrece, se ha decidido centrar la muestra en estos tres condimentos,
ya que son los productos con mas demanda. Esto permitiré realizar un analisis detallado y
significativo, ya que cada uno tiene caracteristicas especificas y un manejo particular en el
proceso de inventario.

5.6. Cronograma

A continuacion, se presenta el cronograma del desarrollo del proyecto, se evidencia un
total de 12 semanas en donde se tienen 3 fases y se cuenta con diferentes actividades las cuales
tienen como fin el desarrollo de cada una de las mismas, para su mejor visualizacion ver Anexo

A.



Figura 3.
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Cronograma.
Cronograma
Febrero Marzo Abril
Fases Actividades 2 3 5| 6| 7 10| 11| 12
Identificar las problematic
existentes en el proceso de Recolectar los registros de los inventarios de la empresa
Stock de Inventarios enfocadas

en la linea de condimentos en Revisar registros de los inventarios existentes de la empresa

pasta, centrado en los

i Realizar andlisis para identificar la problemadtica existente

productos mas repres

de la empresa.

5s

Identificar como estan los procesos de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion, ¥

disciplina, propios de las 5's

Elaborar propuesta de mejora. propia de las 5's

Just in time

Etapa i: Eliminar el desorden (ya se cumple con la 57s), mostrar evidencia de orden en

la compariia

Nota: Elaboracion propia, (2024).
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6. Problematicas de gestion de inventarios en la linea de condimentos
A continuacion, se puede evidenciar en las Figuras 4 y 5 el estado actual del lugar
designado para el inventario de los condimentos en pasta en la empresa Condimentos Sander, asi

como también, la manera en que estd organizado y dispuesto.

Figura 4. Figura 5.

Canastillas Inventario. Estibas y Canastillas.

Nota: Elaboracion propia, (2025) Nota: Elaboracion propia, (2025)
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Como se puede observar, en la Figura 4 se encarrilan canastillas plasticas que contienen
los condimentos en pasta, unas de manera vertical y otras horizontales, buscando asi, obtener
mas espacio en el inventario. De igual manera, se ve que hay filas en las que las canastillas se
encuentran incompletas, por otro lado, las filas cuyas canastillas estdn completas tienen una
altura considerada.

En la Figura 5, se muestra la estiba base de cada una de las filas de canastillas, la cual
tiene una altura de 15 cm evitando asi, la contaminacioén que pueda generarse al tener contacto
con el suelo.

Es importante destacar que al principio del planteamiento del trabajo el lugar de
inventario se encontraba desorganizado llevandonos asi, a contemplar la opcion de trabajar con
las 5°S, sin embargo, al momento de hacer la visita para desarrollar el trabajo, se pudo evidenciar
que la empresa escuchd una recomendacion y decidié ordenarlo, por esto se va a utilizar otra
herramienta de Lean Manufacturing que ayude al proceso, esta herramienta sera Andon.

6.1. Problematicas existentes

Se identificd, una falta de sefiales visuales para evidenciar con facilidad el nivel en que se
encuentra el inventario permitiendo asi, la interpretacion del requerimiento de manera eficaz y
brindando un flujo continuo de acuerdo a la demanda y en la parte de produccion, falta de
senales visuales en las canecas donde se colocan los excesos de las materias primas necesarias

para la fabricacion de los condimentos en pasta.
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7. Propuesta de mejoramiento en la linea de condimentos para la empresa
Condimentos Sander
7.1. Estado delas 5'S

e (lasificacion: Se clasifican teniendo en cuenta, el color de la canastilla el
cual es rojo o naranja, también se debe tener en cuenta, el color de la tapa que
identifica el producto en especial para este caso, el ajo lleva el color morado, el aji el
color rojo y el adobo el color verde.

e Orden: Se evidencia un orden en la forma en que se encarrilan cada una de
las canastillas, sin embargo, hay filas en donde, se observa que estas se encuentran
mas bajas que la mayoria.

e Limpieza: Se encuentra con total limpieza, al ser de alimentos cuenta con
pisos y paredes blancas.

e Estandarizacion: Se manejan diferentes tamafios en el mercado 50g, 100g,
250g, 500g, 1000g, 2000g, y 4000g, como se podra observar adelante en las Figuras 6

a 12, y se conservan siempre en un lugar fresco, protegido de la luz solar.

Figura 6.

Presentacion 50gr.

Nota: Elaboracion propia, (2025)



Figura 7.

Presentacion 100 gr.

Nota: Elaboracion propia, (2025)

Figura 8.

Presentacion 250 gr.

Nota: Elaboracion propia, (2025)
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Figura 9.

Presentacion 500 gr.

Nota: Elaboracion propia, (2025)

Figura 10.

L3
100y

Nota: Elaboracion propia, (2025)

47



48

Figura 11.

Presentacion 2000 gr.

Nota: Elaboracion propia, (2025)

Figura 12.

Presentacion 4000 gr.

Nota: Elaboracion propia, (2025)
e Disciplina: Se esta buscando la mejora continua, al implementar orden y la
limpieza respectiva en el sitio de almacenamiento del inventario, como se pudo

observar en las Figuras 4 y 5 del punto anterior.
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7.1.1. Analisis Estado de las 5°S.

Se evidencio una buena aplicacién y comportamiento de las 5°S, puesto que la empresa
ya habia realizado los cambios para cumplir con el objetivo de estas que son el orden y limpieza,
en este sentido, se propondra una mejora, utilizando la herramienta Andon, la cual permitira la
identificacion de alertas visuales en los procesos en la linea de condimentos en pasta mas
representativos.

7.2. Propuesta de mejora implementado Andon

7.2.1. Estado Actual.

Se realiz6 el diagrama de flujo (ver Anexo B) correspondiente a cada uno de los tres
procesos de produccion de los condimentos en pasta mas representativos (aji, ajo y adobo), para
la realizacion de estos se utilizo la herramienta Bizagi.

En cada uno se puede observar, la forma en la cual se fabrican, los tres condimentos en
pasta notando asi, que en general es igual para los tres condimentos, sin embargo, en el caso del
proceso de produccion del aji, se cuenta con un cultivo propio de la empresa, mientras que para

el aji y el adobo la materia prima se compra a terceros.

7.2.2. Caracterizacion de la Planta de Produccion.

Se realizo el Layout de la planta, para poder evidenciar de mejor manera el lugar de

produccion en la empresa, como se puede observar en la Figura 13.
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Figura 13.

Layout.

Extractor

AREA DE PRODUCCION | deGases

Maquina Maquina Maquina Maquina

-

AREA DE ALMACENAMIENTO
DE CANECAS

AREA DE
ALMACENAMIENTO
DE CANECAS

. . . Mesa de Trabajo
X 1

Mesa de Trabajo

Mesa de Trabajo

Nota: Elaboracion propia, (2025)

El 4rea de trabajo (planta de produccion) es de 20 metros de ancho por 20 metros de
largo. En el area de produccion se encuentran cuatro maquinas distribuidas horizontalmente,
cada una con medidas aproximadas de 2 metros de ancho por 3 metros de largo, separadas entre
si por un espacio de 2 metros. En la esquina superior derecha se ubica un extractor de gases con
dimensiones de 3 metros de ancho por 2 metros de largo. El 4rea de almacenamiento esta
compuesta por una zona destinada al almacenamiento de canecas, ubicada en la parte izquierda,

que mide aproximadamente 6 metros por 6 metros, y tres mesas de trabajo alineadas en la parte
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derecha, cada una con un tamafio de 3 metros de ancho por 1,5 metros de largo, separadas entre

ellas por un metro de distancia.

7.2.3. Propuesta Visual en Planta de Produccion.

A continuacion, se presenta la propuesta basada en el sistema Andon pues, en esta area
cuando hay exceso en la produccion este se deposita en diferentes canecas para asi
posteriormente, llevarlas a continuar con el proceso de empaque, sin embargo, se propondra por
medio de una alerta visual de colores, ubicadas en las canecas permitiendo de esa manera, la facil
visibilidad de los operarios y el flujo de la produccion.

Alertas visuales:

Se utilizaran tres tarjetas de colores, ubicadas el exterior de cada una de las canecas,
donde pueda ser observado por el operario que esta con la licuadora industrial y su ayudante,
identificando asi, los excesos presentes en las canecas y logrando agilizar el flujo de la
produccion, evitando de esta manera, el cuello de botella de la misma.

Colores y su significado:

e Verde: nivel de inventario full

e Amarillo: nivel bajo, se requiere una reposicion pronto del stock minimo de
inventario.

e Rojo: canecas vacias, se requiere una accion inmediata.

Ademas, se contara con las siguientes instrucciones para el operario y su ayudante:

e (Cuando la tarjeta sea de color verde significa que hay suficiente inventario, el
operario debera continuar el trabajo normalmente y verificar periodicamente el

nivel para identificar algiin cambio de color.
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e Cuando la tarjeta sea de color amarillo este significa que el inventario esta cerca
del minimo, el operario debe prepararse para una posible reposicion pronto del
producto y el ayudante deberd comenzar a alistar los elementos necesarios para el
cambio o reposicion del producto.

e (uando la tarjeta sea de color rojo significa que no hay inventario disponible, el
operario deberd informar al supervisor que, no hay materia prima para seguir la

produccion.

7.2.3. Propuesta Visual en Area de Inventario.

Se propondra el uso de etiquetas en las canastillas: de color verde para indicar que se
encuentra en buen nivel de inventario, amarillo indicando que hay riesgo de que se agote, y rojo
para indicar que se necesita hacer reposicion de manera inmediata. Brindando asi, una manera
rapida y sencilla de identificar cualquiera de los cambios anteriormente mencionados en el
inventario, permitiendo el actuar rdpidamente en el almacén y a su vez, la mejora continua del
proceso.

Se debera realizar la capacitacion al personal, para que estos identifiquen los significados
correspondientes de los colores permitiendo el actuar oportuno por parte de ellos evitando asi,
que se llegue a tener un bajo nivel de inventario.

7.3. Propuesta de mejora implementado Just in Time

7.3.1. Orden aplicado.

Como se pudo observar en las imagenes 4 y 5, las cuales se encuentran en la pagina 42,

es evidente que actualmente la empresa Condimentos Sander, cuenta con un buen nivel de orden
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y limpieza en el area de inventario, lo que conlleva a interpretar que, existe una buena aplicacion

de las 5’s, por este motivo no hay desorden que eliminar en el inventario.

7.3.2. Identificacion cuellos de botella.

Luego de revisar el diagrama de flujo (Anexo B), se identificaron dos cuellos de botella:
el primero, colocar las tapas a los envases de manera manual y el segundo, cuando se realiza
mantenimiento preventivo a la licuadora se pausa la produccion de todos los productos, puesto
que solo hay una y su tiempo de mantenimiento es de 2 horas, ademas de esto el tiempo
empleado actualmente en el lavado de esta es de 15 minutos entre cada cambio de lote de

produccion.

7.3.3. Revision y Proyeccion de la Demanda.

Se realizo la revision y proyeccion de la demanda (Tabla 3), teniendo en cuenta el cliente
mas importante para la empresa Condimentos Sander, en donde se usaron datos de compra del
cliente que esta ubicado en la plaza Corabastos de Bogota D.C, para la proyeccion
correspondiente a un afio, se toman los datos del afio anterior (2024) y los 3 primeros meses del
afo actual y alli se realizo6 la proyeccion de la demanda utilizando, el método de prondstico
lineal en excel para continuar con la proyeccion de la demanda del cliente durante el resto del

ano.



Tabla 3

Proyeccion de la demanda cliente mas importante.

Afo 2024 Afio 2025

Y Y
Enero 2480 2318
Febrero 2011 1985
Marzo 2408 2364
Abril 2601 2445
Mayo 2754 2468
Junio 2675 2544
Julio 2393 2620
Agosto 2373 2696
Septiembre 2584 2772
Octubre 0 2303 0 2848
Noviembre | 1 2766 1 2924
Diciembre | 2 3075 2 3000

Nota: Elaboracion propia, (2025)
De acuerdo a la tabla de proyecciones, se realizé el grafico correspondiente a la misma,
donde se evidencia un comportamiento ascendente para los meses restantes del afio, con una

tendencia similar al aflo anterior.
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Figura 14.

Grdfico proyeccion.

Proyeccion de la Demanda
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Nota: Elaboracion propia, (2025)

7.3.4. Niveles minimos y maximos en el Stock.

Se realizaron los niveles minimos y maximos, ver Anexo C, donde se identifico el stock

minimo para cada presentacion, dando un total para stock de inventario minimo 10 unidades de

cualquier presentacion por canastilla y para stock de inventario maximo 57 unidades de cualquier

presentacion por canastilla de todos los productos, y por la altura del lugar se permite encarrilar

solo 10 canastillas.

7.3.5. Proyeccion de Ingresos.

De acuerdo con la proyeccion de la demanda, se realizé la proyeccion de ingresos brutos

0 por venta a un afio, teniendo en cuenta el precio de venta actual de los condimentos, el cual es

de:

e Presentacion copa: $3.000
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e Presentacion de six: $6.000
e Presentacion de 250 gr: $12.000
e Presentacion de 2000 gr: $10.000
e Presentacion de 4000 gr: $20.000
Como no se cuenta con las ventas por presentacion o producto (ajo, aji y adobo), sino de
manera general, se sumaron todos los precios de venta para tener el total, obteniendo el valor de
$51.000, dividiendo éste entre el nimero total de precios (7), dando como resultado $7.285, lo

que seria el precio promedio.

Tabla 4

Proyeccion de Ingresos.

Demanda Ingresos
Enero 2318 $16.886.630
Febrero 1985 $14.460.725
Marzo 2364 $17.221.740
Abril 2445 $17.811.825
Mayo 2468 $17.979.380
Junio 2544 $18.533.040
Julio 2620 $19.086.700
Agosto 2696 $19.640.360
Septiembre 2772 $20.194.020
Octubre 2848 $20.747.680
Noviembre 2924 $21.301.340
Diciembre 3000 $21.855.000
Total afio $225.718.440

Nota: Elaboracion propia, (2025)
De acuerdo a la tabla de proyeccion de los ingresos, se realizo el grafico correspondiente

a la misma, donde se puede evidenciar el comportamiento correspondiente esperado para cada
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mes, en donde los primeros meses varia luego llega a un aumento significativo con el paso de los

meses.
Figura 15.
Grdfico proyeccion de ingresos.
Proyeccion de Ingresos
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Nota: Elaboracion propia, (2025)

7.3.6. Parametros de Calidad en los productos representativos.

Se puede observar en la Figura 16, la presentacion de 100 gramos para el ajo, producto
que cuenta con los parametros de calidad: su color representativo morado, etiqueta donde se
evidencia el nombre de la empresa, el tipo de producto, tabla con la informacién nutricional,

tamafo de presentacion, cddigo de barras, codigo QR y el etiquetado frontal exigido por la ley.
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Figura 16.

Presentacion Ajo.

W o

Nota: boraci()n propia, (2025)
A continuacion, se observa la Figura 17, la cual es la presentacion de 100 gramos para el
aji, producto que cuenta con los pardmetros de calidad: su color representativo rojo, etiqueta
donde se evidencia el nombre de la empresa, el tipo de producto, tabla con la informacion
nutricional, tamafio de presentacion, codigo de barras, codigo QR y el etiquetado frontal exigido

por la ley.
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Figura 17.

Presentacion Aji.

Nota: Elaboracion propia, (2025)

Finalmente, en la Figura 18 se ve la presentacion de 100 gramos para el adobo, producto
que cuenta con parametros de calidad: su color representativo adobo, etiqueta donde se evidencia
el nombre de la empresa, el tipo de producto, tabla con la informacién nutricional, tamafio de

presentacion, codigo de barras, codigo QR y el etiquetado frontal exigido por la ley

Figura 18.

Presentacion Adobo.

|| avDER]

/DIMENTD €N PASTR

- akay/ p-

Nota: Elaboracion propia, (2025)
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7.3.7. Flexibilidad.

Para garantizar que los empleados en el area de produccion logren cumplir con lo
propuesto para el desarrollo de Just in Time, es necesario la capacitacion continua en las nuevas
implementaciones que se lleven a cabo, mantener una buena comunicacion para que estos estén
informados sobre las necesidades y planes de la produccion, realizar una reunion de
retroalimentacion al finalizar el mes, en donde se traten los temas de como fueron los niveles de
produccion y si hay alguna mejora que se necesite realizar.

7.4. Propuesta de mejora implementado Kanban

A continuacion, se puede observar la propuesta utilizando Kanban, la cual consiste en
implementar tarjetas de fabricacion con especificaciones de los productos y un tablero en el cual
sera visible: los clientes que solicitan, lo que se debe hacer, lo que se encuentra en produccion y

lo que se tiene hecho.

7.4.1. Diseiio tarjeta de fabricacion.

Se realiz6 una propuesta de tarjeta de fabricacion (Figura 19), en la que se llevaré el
registro del producto, la cantidad solicitada, lead time (tiempo de entrega), la fecha en la que se

hizo el pedido, la fecha de entrega y el cliente (relacionar el nombre o logo de este).



Figura 19.

Tarjeta de Fabricacion.

CONDIMENTOS

(&) semiams
Descripcion del Producto Codigo del Producto
Cantidad Lead Time

Fecha de Pedido

Fecha de Entrega

Solicitado por

Nota: Elaboracion propia, (2025)

7.4.2. Diseno tablero Kanban.

Se realizo6 el disefio del tablero (Figura 20), sin embargo, se propone el contar con un
tablero el cual pueda ser visible y de facil acceso para los operarios dado el caso que necesiten
realizar cambios.

Este tablero, contiene cuatro etapas las cuales consisten en:

e C(Cliente: Donde se busca identificar quien solicit6 el pedido, con un iman que
tenga el logo de este.
e Pedido: Permite visualizar las cantidades requeridas por el cliente.

e En proceso: Se evidencia la cantidad de unidades en proceso de produccion.



e Realizado: Se evidencian las unidades que ya se tienen fabricadas.

Figura 20.
Tablero Kanban.
CLIENTE PEDIDO EN PROCESO REALIZADO
Iman con el logo del Cantidades solicitadas por . . . . .
.- . Cantidades en produccion Cantidades en inventario
Cliente el cliente

Nota: Elaboracion propia, (2025)

7.4.3. Cotizacion tablero.

Como se mencion6 anteriormente, se realizo la respectiva cotizacion para el tablero

kanban, teniendo en cuenta las variables que se podran observar en la Tabla 5.



Tabla 5

Cotizacion Tablero.

Variables mas
importantes Descripcion de variable

Precio $179.900

Acrilico blanco y marco de

Material Part
ateriales y Fartes aluminio, con medidas de 80*120 cm

Incluye kit: borrador,
Valor agregado marcador, porta borrador en madera y
los soportes

Canales de distribucion Digital

Servicios post-venta Un afio de garantia

Imagen del producto

Nota: Elaboracion propia, (2025)



8. Analisis Costo-Beneficio de la Propuesta

8.1. Costos Actuales

8.1.1. Costos Directos Mensuales.

e Materias Primas: $60.000.000
e Mano de obra: $34.470.012
e Mantenimiento: $4.200.000

e (Capacitacion: $1.000.000

8.1.2. Costos Indirectos Mensuales.

e Servicios (luz, agua e internet): $5.500.000
e Administrativos: $4.596.001

e Bodegas: $9.100.000

e Seguros: $2.800.000

e Papeleria: $700.000

8.2. Proyeccion de costos esperados con la implementacion

8.2.1. Cotizaciones maquinaria nueva.

Como se habia mencionado anteriormente, para eliminar los cuellos de botella como
también, controlar la pérdida de produccion y los tiempos muertos debido a las paradas por el
mantenimiento preventivo de la licuadora industrial, se puede realizar la compra de otra. Para
esto, se realizaron las cotizaciones respectivas, para poder realizar la compra de la nueva

licuadora (Tabla 6), de igual manera, se realizd para la maquina que permita la automatizacion
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del cierre de las tapas de los envases (Tabla 7), en las que se tuvieron en cuenta diferentes

variables como se puede evidenciar a continuacion.

Tabla 6.

Cotizacion Licuadora Industrial.

Variables mas Descripcion de
importantes variable
Precio $1.650.000

Acero inoxidable, motor
de 1HP de fuerza, cuchillas con

Materiales y Partes .
4 aspas, vaso conico, sello
mecanico y bases.

Capacidad 15 litros

Valor agregado . 'Alto reqdimiento,
facilidad de limpieza

Canales de distribucion Digital

Servicios post-venta Un afio de garantia

Imagen del producto

Nota: Elaboracion propia, (2025).
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Tabla 7.

Cotizacion Tapadora Automdatica.

Variables mas

importantes Descripcion de variable
Precio $ 85,796,250
. Acero inoxidable, interruptor
Materiales y Partes principal de encendido / apagado
Capacidad 20 pcs / min
Valor agregado ,F.acﬂ de usar: capacitacion
minima para el operador
Canales de distribucion Digital
Servicios post-venta Un afio de garantia

Imagen del producto

Nota: Elaboracion propia, (2025).

8.2.2. Analisis de presupuesto.

Aunque en el capitulo anterior, por medio del diagrama de flujo, se identificaron 2
cuellos de botella, se propone solo comprar la licuadora pues el costo de la tapadora automatica
es muy alto, respecto a los beneficios que podria dar a corto plazo, ya que esta generaria un

sobrecosto para la empresa.
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8.3. Evaluacion de la reduccion de costos, mermas y productividad

8.3.1. Reduccion de costos:

Teniendo en cuenta los niveles de stock minimo y maximo calculados en el capitulo 7, y
como se espera una produccion continua que cumpla con los tiempos de entrega, el resultado

esperado es no tener disminucién en inventarios y cumplir con el stock minimo ya establecido.

8.3.2. Reduccion de mermas:

Para calcular la merma, en la empresa, se tomo el registro del valor de inventario mensual
(suma de materias primas, mano de obra directa y los costos indirectos) y el valor de inventario
fisico respecto al primer mes de la proyeccion de la demanda (2480 unidades), llegando asi a un
resultado de 0%, lo que infiere que no hay mermas.

$117.166.013 — $117.166.013 = $0

8.3.3. Aumento de productividad:

En la empresa Condimentos Sander, manejan el turno de 8 horas diarias (7:00 a.m a 4:00
p.m), lunes a sdbado y cuentan con 15 trabajadores en el area de produccion, es decir, se trabajan
3,117.6 horas al mes, para revisar este porcentaje se calculd teniendo en cuenta la hora-hombre,
tomando la demanda proyectada para el primer mes (2480 unidades), dando como resultado un
79,5% de productividad esperada.

2480
3,117.6

= 0.795 unidades hora hombre

Este 79,5% de productividad esperada, significa que, con las mejoras realizadas, se busca
contar con un aumento significativo en la produccién, cumpliendo con tiempos, flujos de

produccion y evitando la sobrecarga laboral para los operarios.



68

8.4. Analisis Financiero

Se realizo el estado de resultados (Tabla 8) con los datos obtenidos anteriormente y la
proyeccion de la demanda, proyectado a un afio luego de llegar a hacer la implementacion, para
poder verificar el TIR, VAN y PRI, es importante aclarar que, se tuvo en cuenta la compra de
solo la licuadora industrial para su realizacion, ya que el costo de la tapadora automatica es

bastante elevado.

Tabla 8.

Estado de resultados.

Aiio 0 Ao 1
Ventas NA $225.718.440
Costo de Ventas NA $ 39.606.899
Utilidad Bruta (Ventas-
Costo de Ventas) NA $ 186.111.541
Gastos de produccion
Fijos NA $99.670.012
Servicios (Luz y Agua) NA $ 16.500.000
Administrativos NA $27.576.006
Bodegas NA $ 27.300.000
Seguros NA $2.800.000
Papeleria NA $ 700.000
Total Otros Gastos NA $173.846.018
Utilidad Antes de
Impuestos NA $12.265.523
Impuesto a las Ganancias NA $4.292.933
Utilidad Después de
Impuestos NA $7.972.590
-$
INVERSION INICIAL 4.219.900

Nota: Elaboracion propia, (2025).
Es importante, indicar que el valor negativo que se puede observar al final (-$4.219.900),

corresponde a la inversion que se propone realizar por la compra de la licuadora industrial, la
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compra del tablero, la implementacion de las fichas visuales en las canecas de producciéon y en
las canastillas del inventario y las horas empleadas para la realizacion de esta propuesta, por otro

lado, la utilidad esperada al afio siguiente es de $7.972.590, luego de realizar la inversion.

8.4.1. Tasa interna de retorno (TIR).

En el caso de la empresa Condimentos Sander, se realiz6 con la funcion de excel propia
del TIR, obteniendo como resultado 89%, al confrontarlo con el coste de la inversion
($4.219.900), y se manejo la TIO (tasa del mercado) del 12%, al ver que el TIR es mayor que la

TIO, indica que esta inversion es factible puesto que se contara con una alta tasa de rendimiento.

8.4.2. Valor actual neto (VAN).

En el caso de la empresa Condimentos Sander, se realiz6 con la funcién propia de excel,

en la que se obtuvo un valor de $2.898.484, lo que indica el aceptar la inversion.

8.4.3. Periodo de recuperacion de la inversion (PRI).

En el caso de la empresa Condimentos Sander, al analizar los valores respectivos, se
obtuvo el PRI:

4°219.900

PRl = 18440 — 173°946.018

0,08

El resultado indica que el periodo de recuperacion de inversion serd de 0,08 afios,

indicando que en un tiempo muy corto se recuperara la inversion realizada.
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8.5. Evaluacion de impactos no financieros

8.5.1. Mejora en la calidad y seguridad.

Como se pudo evidenciar en el analisis financiero, es viable el optar por la compra de la
licuadora industrial, sin embargo, el comprar la tapadora automatica, no seria buena inversion, ya
que los ingresos mensuales de la empresa estan en un rango de $50°000.000 a $70°000.000, por
lo cual, lo mas recomendable es continuar con el proceso que se lleva actualmente, pero realizar

alguna mejora.

8.5.2. Satisfaccion del cliente.

La produccion estard un poco mas controlada gracias a las sefiales, que permiten
identificar excesos en la produccion y los cambios en las cantidades que se encuentren en el
inventario, llevando un control mas preciso sobre el estado del pedido para asi, lograr cumplir

con los tiempos de entrega pactados.

8.5.3. Ambiente laboral.

Al llegar a implementar las mejoras con las herramientas Lean, esto serd mejor pues las
sefales y alertas visuales facilitaran significativamente los procesos y la toma de decisiones, ya

que se cuenta con el plan de accion correspondiente a cada sefal.
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Conclusiones

El presente trabajo se baso en realizar una propuesta de mejora utilizando herramientas
de Lean Manufacturing, para el area de inventarios de la empresa Condimentos Sander centrado
en los tres condimentos en pasta mas representativos, en donde se busco la mejora y reduccion
de los cuellos de botella, presentes en el proceso de produccion y almacenamiento, sin dejar de
lado, la calidad de los productos.

En caso del objetivo especifico 1, se realiz6 la visita al sitio destinado para el inventario,
en donde se identificaron las problematicas existentes en las que se evidenciaron una falta de
sefales visuales para facilitar la toma de decisiones, se realizé un diagrama de flujo en donde se
identificaron dos cuellos de botella: contar con una licuadora y colocar las tapas de los envases
de manera manual.

Para el objetivo especifico 2, se comenz6 a desarrollar la propuesta de mejora con las
herramientas de Lean Manufacturing: 5’s, Just in Time y Kanban, sin embargo, ya que el lugar
de inventario cumple con las 5’s, pues no hay desorden que eliminar, se trabajé con la
herramienta Andon en la que se realiz6 la propuesta visual con sefiales de colores especificos en
el area de produccion; con el fin, de evitar los desperdicios por excesos en la produccion y para
el area de inventario, de igual manera, se planted la propuesta visual haciendo uso de los mismos
colores, en donde se espera ayude para controlar el abastecimiento de los productos; con la
herramienta Just in Time, se revis6 la demanda por medio de la proyeccion de la misma y el
grafico respectivo para verificar el comportamiento de ella, de igual manera se establecieron los
niveles minimos stock 10 unidades de cada presentacion por canastilla y para stock de inventario
maximo 57 unidades de cada presentacion por canastilla de todos los condimentos en pasta (ajo,

aji y adobo), también se realizo la proyeccion de ingresos para el siguiente ano, buscando
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siempre, el tener en cuenta los pardmetros de calidad para cada producto, brindando
capacitaciones correspondientes sobre las mejoras al personal y realizar reuniones mensuales
para la retroalimentacion, buscando asi, la mejora continua. Finalmente, para la herramienta
Kanban, se propuso la implementacion de una tarjeta de fabricacion para llevar el registro de los
pedidos que se reciben y un tablero visible para los trabajadores, el cual permitira llevar el
control sobre el estado de los pedidos que se estan ejecutando.

En el objetivo especifico 3, se obtuvo el estado de resultados con los datos suministrados
por la empresa y se tuvo en cuenta sélo la inversion en la licuadora industrial, obteniendo asi los
resultados para el TIR, VAN y PRI, dando como resultado para el TIR un porcentaje de 89%,
indicando que la inversion sera factible, para el VAN $2.898.484 mostrando que la inversion es
factible pues se contara con flujo de dinero luego de la inversion y para el PRI da un plazo de
tiempo muy corto para recuperar la inversion que se propone realizar, se evidencia mejoras en la
satisfaccion del cliente y en el ambiente laboral ya que la implementacion de las sefales visuales
permitiran cumplir los pedidos de la mejor manera posible y dentro de los tiempos establecidos.

El proyecto, muestra mejoras en los tiempos de respuesta ante excesos de produccion y
alteraciones en las cantidades existentes en el inventario, asi como también, el llevar de manera
mas organizada, visible y en tiempo real el estado de los pedidos solicitados por los diferentes
clientes, si se llegara a implementar esta propuesta con la combinacion de las herramientas
Andon, Just in Time y Kanban, se reducirdn los tiempos de produccion y esta tendria un flujo
continuo y se llevaria un control de inventarios evitando faltantes y retrasos en los tiempos de
entrega, sin embargo, se recomienda Unicamente realizar la compra de la otra licuadora industrial

para evitar los mismos y hacer que la produccion tenga un flujo continuo.
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