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INTRODUCCION

Desde la antigiiedad el aguardiente ha sido uno de los negocios mas rentables
porque dinamizaba el comercio, es por eso que se ha venido mejorando los
métodos de destilacion para que cada vez tenga mas altos indices de calidad.
Actualmente a nivel nacional solo quedan 6 licoreras en los departamentos de
Antiogquia, Boyaca, Cauca, Cundinamarca y Caldas que son las encargadas de
abastecer de licor a cada una de sus regiones satisfaciendo las necesidades de
los consumidores.

El aguardiente es un producto que ha tenido muy buena acogida no solo a nivel
departamental sino también a nivel nacional, es una bebida la cual se hace a base
de alcohol extra neutro, agua y esencias. En la Industria de Licorera del
departamento del Cauca el producto estrella es el aguardiente tradicional que
conserva la receta original de su sabor anisado y que hace mas de ocho décadas
satisface el paladar de sus consumidores, se puede encontrar en tres

presentaciones media, botella y garrafa.

La Industria Licorera del Cauca es una de las empresas mas reconocidas a nivel
departamental, esta situada en la ciudad de Popayan y se dedica a producir y
comercializar licores de calidad para satisfacer las necesidades y expectativas de
los clientes. Dentro de su portafolio ofrece otros productos como ron, ginebra,
cremas y escarchados los cuales han sido reconocidos a nivel mundial por medio
de premios y galardones que muestran la calidad de los productos de la

organizacion.

En la actualidad, la Industria Licorera del Cauca presenta descoordinacion entre
las areas involucradas en el proceso productivo del aguardiente tradicional, debido
a la gran demanda que tiene este producto nace la necesidad de buscar
alternativas que permitan tener un mejor flujo de trabajo de manera ordenada y

simple de entender para los encargados de realizar los procesos en las areas que

12



abarca la produccién (jefe division produccion, materiales y suministros,
preparacion, envasado y bodega), logrando asi que los trabajadores completen
totalmente sus labores y por ende ser mas eficientes y competitivos en el

mercado.

Por esta razon se utilizara una herramienta de Lean Manufactuing denominada
Kanban, que permitira que los trabajadores completen totalmente sus labores y de
esta manera dar cumplimiento al objetivo principal de Kanban: “Hacer que cada

fase sea cumplida correctamente, para obtener un resultado de calidad”.
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Hoy en dia la Industria Licorera del Cauca se ve perjudicada por la ineficiencia en
el flujo de trabajo, ocasionando pérdidas de tiempo, dinero y mano de obra. Esta
se produce por la falta de coordinacidén en los procesos que estan involucrados en
la elaboracion del producto que sigue un método antiguo generando dificultades a

nivel interno y externo.

Por tal motivo se propone el Sistema Kanban como solucion, el cual permite
disminuir los procesos innecesarios, saber con precisién lo que ocurre en cada
area que esta involucrada en la produccién de aguardiente tradicional y lo mas

importante aumentar la eficacia de los procesos.
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2. JUSTIFICACION

Actualmente toda industria busca aumentar su indice de rendimiento por medio de
la optimizacion de los recursos que se encuentran presentes en todo el proceso
productivo, para esto existe una diversidad de sistemas productivos que

contribuyen a mejorar los procesos, uno de estos sistemas es Kanban.

Una industria que sea resistente al cambio, es decir que no se adapte a los
requisitos del mercado y a los nuevos sistemas de produccién, es una industria

poco competitiva.

Debido a la gran demanda que tiene el aguardiente tradicional en el departamento
del Cauca, la Industria Licorera del Cauca necesita contar con una metodologia
que permita mayor productividad y menor costo de produccion.

Es por eso que se propone el Sistema Kanban en la producciéon de aguardiente
tradicional, con el fin de tener un orden en todos sus procesos y por ende ser mas

eficiente y competitiva en el mercado nacional.

Este proyecto se realizd con el objetivo de proporcionar un mejor flujo de trabajo y
hacer que cada fase de la produccién de aguardiente tradicional sea cumplida
correctamente sin ningun tipo de retrasos o demoras y cumpliendo los estandares

de calidad requeridos, obteniendo un mayor crecimiento empresarial.
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3. OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GENERAL

Realizar una propuesta de simulacion del sistema Kanban para la familia de
productos de aguardiente tradicional en sus presentaciones de media y botella en

la Industria Licorera del Cauca.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagndstico de la situacion actual de la empresa con respecto a
los principios Kanban.

o Disefnar la propuesta del sistema Kanban para la familia de aguardiente
tradicional en sus presentaciones de media y botella.

e Simular el sistema Kanban de la Industria Licorera del Cauca

16



4. ALCANCE DEL PROYECTO

Este proyecto se enfocO en disefiar y proponer el sistema Kanban, para la
elaboracion de aguardiente tradicional en las presentaciones de media y botella,
dicho sistema surge como respuesta ante una serie de problemas que
comprometen la eficiencia de la produccion de aguardiente tradicional en la
Industria Licorera del Cauca, las fallas como la falta de comunicacion y el exceso
de inventario entre procesos representan un serio problema para la empresa, por
lo que las propuestas de mejora van enfocadas de acuerdo a la filosofia Kanban,

con la cual se lograra dar solucion a lo manifestado.

Las &reas de la Industria Licorera del Cauca en las cuales se va a trabajar son: la
oficina Divisidn produccién, materiales y suministros, preparacion de aguardiente,

envasado y bodega de producto terminado.

El proyecto quedo documentado y abierto para que se realice la implementacion

Las limitaciones del proyecto son: Reubicacion de la Industria Licorera del Cauca,
debido a que el trabajo de campo se realizé en la planta actual, por esta razén no

se sabria si el proyecto es viable en la nueva ubicacioén.
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5. ESTRUCTURA DEL TRABAJO DE GRADO

El contenido del trabajo se ha organizado en seis secciones, como se muestra a

continuacion:

Capitulo 1: Introduccion, planteamiento del problema, justificacion, objetivos vy

alcance del proyecto.

Capitulo 2: Planteamiento de un marco teorico y una revision bibliografica.

Capitulo 3: Presentacién de los resultados del diagnéstico, enfocados en los

principios Kanban.

Capitulo 4: Especificacion de los resultados obtenidos del trabajo de campo.

Capitulo 5: Presentacion la propuesta de implementacion del sistema Kanban.

Capitulo 6: Presentacién de las conclusiones y respectivas recomendaciones.

18



6. ESTADO DEL ARTE

En este capitulo se dan a conocer las consideraciones y conceptos que se tendran

en cuenta para desarrollar el trabajo de grado.

Segun Arango, Campuzano y Zapata: “La aplicacion de la metodologia Kanban y
el analisis del efecto que puede generar en una empresa de fabricacion de
transformadores de distribucién. Mediante la aplicacion de la metodologia
propuesta es posible mejorar la programacién de la produccion, con el objetivo de
reducir la cantidad de producto en proceso que no es utilizado, de forma que se
reduzca el inventario. Para analizar el efecto de aplicar la metodologia Kanban en
la empresa, se utilizé la técnica de simulacion, para lo cual se modelizan (Software
SIMULS) el proceso actual y el propuesto con las reglas de dicha metodologia. A
partir de los resultados que arrojan dichas modelizaciones, se observa que existe
un mejoramiento en las lineas de produccién cuando se utiliza la metodologia

Kanban”.!

Segun Ballesteros, Ballesteros: “El propdsito de este articulo es hacer una breve
descripcion de la forma como se puede aplicar el sistema Kanban en el escenario
empresarial colombiano. Se hace referencia a su filosofia, se exponen los
fundamentos conceptuales del Kanban, sus ventajas y desventajas, la forma como
se puede implementar y finalmente se relacionan algunas conclusiones que
pueden considerarse como elementos a tener en cuenta con este interesante

sistema de produccion”.?

! (Arango, Campuzano, Zapata, Mejoramiento de procesos de manufactura utilizando Kanban,
2015)

2 (Ballesteros, Ballesteros, Una forma practica para aplicar el sistema Kanban en las Mypimes
Colombianas, 2008)
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Segun Parra: “El presente articulo tiene como objeto de estudio, los sistemas de
produccion tipo ensamble (estructura de arbol) tipo Kanban, mono-producto, con
tiempos de procesamiento aleatorios para las estaciones que lo conforman, y con
capacidad limitada de produccion para cada estacion. Adicionalmente, se restringe
el analisis de dichos sistemas, para horizontes finitos de produccion. Después de
una descripcion del mecanismo de operacion de un sistema Kanban simple, de los
elementos que los componen, y del estado del arte en sistemas de produccion tipo
Kanban, se propone e implementa un modelo heuristico (modelo matematico) para
determinar el nimero de kanbans, minimizando el costo promedio del inventario

en proceso.3

Kanban es especialmente atil en contextos en los que los desarrollos de los
productos y/o servicios dependen fuertemente de las personas. Los problemas
tipicos que se encuentran en estos entornos son los de las multitareas, retrasos en
las entregas, carga de trabajo desequilibrada, cuellos de botellas, burocracia y
stress. La razon principal por la que muchas empresas estan interesadas en
adoptar Kanban es que esto les permite aumentar su capacidad de responder
rapidamente a la demanda actual y cambiante de sus clientes, racionalizar los
recursos, reducir los despilfarros (productos y servicios parcialmente
desarrollados, documentacion que se crea, pero no se utiliza, interrupciones en el
flujo de trabajo, esperas, re- trabajo, etc.) y, en consecuencia, aumentar la

rentabilidad y la competitividad de su negocio.*

Lean manufacturing ha sido la palabra de moda en el area de fabricacién de

altimos afios especialmente en Japdén. El sistema Kanban es una de las

3 (Parra, Sistemas de produccion tipo Kanban: Descripcion componentes, disefio del sistema y
bibliografia relacionada, 2008)
4 (Bozheva, Kanban: 6 practicas para aumentar la eficiencia en proyectos TIC, 2013)
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estrategias de fabricacion para la produccion eficiente con un minimo de inventario
y costes reducidos. Sin embargo, el sistema Kanban no se esta aplicando
ampliamente por empresas de fabricacion en Malasia. Asi, los objetivos de este
estudio son: 1) para determinar como el sistema Kanban funciona eficazmente en
la organizacién multinacional; y 2) identificar los factores que obstaculizan en
Malasia a las pequefias y medianas empresas (PYME) la implementacién de
Kanban. Los resultados de este estudio sugieren que el compromiso de la
direccion, la participacion de los vendedores, la gestion de inventario y la mejora
de la calidad son importantes para la implementacién de Kanban y hacia la

manufactura esbelta.®

Segun Visbal: “Esta herramienta de comunicacion normalmente se aplica de
manera presencial, con tableros y tarjetas, restringiendo su utilidad a grandes
distancias en las unidades de trabajo. Sin embargo, Gltimamente han surgido una
serie de herramientas tecnoldgicas que optimizan al Kanban tradicional. El objetivo
de la investigacion fue jerarquizar las herramientas tecnoldgicas virtuales
aplicables al Kanban, disponibles en la web. La exploracion recopila un grupo de
herramientas virtuales para estudiarlas y determinar la operatividad practica del
Kanban, con el fin de optimizar su utilidad en el mundo empresarial. La
investigacion que respalda al articulo es no experimental, con disefio documental y
nivel descriptivo, donde se pudo recopilar la informacion necesaria que permitio
evaluar 14 caracteristicas elementales de produccion y servicio, asi como la
medicion del tiempo para el uso e implementacion del Kanban virtual de manera
agil. Como resultado se pudo determinar el porcentaje de caracteristicas de
diversas herramientas tecnoldgicas adaptables al Kanban, el tiempo de revision
para su uso y una propuesta de jerarquizacion de las herramientas conseguidas.

Donde las seis herramientas mas importantes de la jerarquizacion fueron:

5 (Abdul, Sharif, Esa, Lean manufacturing case with Kanban system implementation, 2013)
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KanbanTool, Kanbanpad, Kanbannize, Flow io, Kanban del toolstoragil y
SmartQ.”®

Segun Tardif, Maaseidvaag: “Este documento introduce un nuevo mecanismo de
control de traccién de tipo Kanban adaptativo que determina cuéando liberar o
reordenar las piezas sin procesar basandose en las demandas de los clientes, el
inventario y los pedidos atrasados. Este sistema difiere del sistema Kanban
tradicional en que el nimero de tarjetas Kanban se permite cambiar con respecto
al inventario y los niveles de pedidos pendientes. Sin embargo, el nimero de
tarjetas en el sistema sigue siendo limitado, restringiendo asi la cantidad de
trabajo en proceso (work in progress) en el sistema. En este articulo se muestra
como evaluar el desempefio de este sistema para el caso de un sistema Kanban
de una sola etapa y un solo producto, donde las demandas llegan segun un
proceso de Poisson y los tiempos de procesamiento son variables aleatorias
exponenciales. Demostramos que nuestro sistema adaptativo bajo tales
condiciones puede superar al tradicional mecanismo de control de traccion
Kanban mientras que sigue siendo facil de implementar. Ademas, presentamos los
resultados de la simulacion y mostramos los beneficios de este sistema bajo los

medios de demanda variable”.”

Lean Manufacturing es una metodologia orientada a la eliminacién, o al menos,
reduccion de desperdicios en los procesos productivos. El objetivo de este articulo
de investigacion es, en base a la mdltiple literatura escrita al respecto, evaluar que
es y que no es Lean Manufacturing, determinando los errores cometidos de
manera frecuente en la interpretacion de esta metodologia y sobre todo en las

herramientas de trabajo asociadas.®

6 (Visbal, herramientas tecnolégicas aplicables al Kanban para la optimizacion de los procesos en
la empresa, 2016).

7 (Tardif, Maaseidvaag, An adaptive approach to controlling Kanban system, 2001).

8 (Soler, Lean manufacturing que es y que no es, errores en su aplicacién e interpretacién mas
usuales, 2015).
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El sistema Kanban es el sistema de control de stock de inventario que activa la
sefal para la produccion del producto basado en el requerimiento real del cliente.
Este estudio presenta el desarrollo del sistema Kanban en la empresa de
fabricacion local en Malasia. El estudio analiza el flujo de actividades de
implementacion en el sitio de fabricacion antes del sistema Kanban. El documento
concluye que la implementaciéon del sistema Kanban reducira el tiempo de
entrega, minimizara el inventario en el suelo y optimizara el éarea de
almacenamiento. Por lo tanto, el objetivo de este estudio es destacar la
implementacion del sistema Kanban que mejora el sistema de fabricacion, asi

como la practica Just In Time.®

El sistema Kanban tradicional con numero fijjo de tarjetas no funciona
satisfactoriamente en un entorno inestable. En el mecanismo de control de
traccion de tipo Kanban adaptativo se permite cambiar el nimero de Kanban con
respecto al nivel de inventario y de 6rdenes pendientes. Es necesario establecer
los valores de umbral en los que se agregan o eliminan tarjetas que forman parte
del disefio. Estudios anteriores utilizaron el método de busqueda local para
disefar el sistema Kanban adaptativo. En este trabajo se desarrollan heuristicas
basadas en el algoritmo genético y en el recocido simulado y se usan para
establecer los parametros de disefio del sistema Kanban adaptativo. Los
resultados numéricos indican que la heuristica basada en recocido simulado

produce una mejor solucién con una eficiencia computacional mejorada.®

Segun Altahat, Mukattash: “El objetivo de este trabajo es disefiar un esquema de
control de produccién para el entorno Just-in-Time (JIT) basado en Kanban. Se
desarrolla un mecanismo de sincronizacion para una linea de produccion

controlada por un Kanban de un solo paso y un solo producto, de tal manera que

% (Naufal, Jaffar, Yusoff, Hayati, Development of Kanban system at local manufacturing company in
Malaysia — case estudy, 2012).

10 (shahabudeen, Sivakumar, Algorithm for the design of single — stage adaptive Kanban system,
2008).
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se obtiene un coste operativo factible y un promedio factible de trabajo en curso.
La linea de produccion Kanban esta formulada(M/M/s:GD/«~/~) Modelo de cola. Se
discute un nuevo enfoque para analizar el modelo de cola. A continuacion, se
desarrolla un modelo de coste operativo para determinar los pardmetros
desconocidos del sistema. Los ejemplos numéricos se utilizan para demostrar los
calculos de los diferentes parametros del sistema, posible para futuras

investigaciones”.'!

En el sistema Kanban, los principales parametros de decisién son el nimero de
kanbans y el tamafio del lote. En este trabajo, se ha intentado establecer el
namero de kanbans en cada estacion y el tamafio de lote requerido para lograr el
mejor rendimiento usando la técnica de recocido simulado. Se ha disefiado y
utilizado un modelo de simulacién con un sistema de tarjeta Unica para el analisis.
Para la evaluacion se ha utilizado una funcion objetivo bi-criterio que comprende
una tasa media de rendimiento y una cola de Kanban promedio agregado. Se han

experimentado y comparado diferentes esquemas de perturbacion.'?

A pesar de que los campos de las politicas de control de la produccion de tipo de
tiro y el mantenimiento preventivo basado en la condicion tienen mucho en comun
en el contexto, han evolucionado independientemente hasta ahora. En esta
investigaciéon se intenta colmar la brecha entre estas dos ramas del conocimiento
introduciendo el sistema Kanban de una sola etapa con fallas de deterioro y
mantenimiento preventivo basado en la condicion. El formalismo de las cadenas
de Markov de tiempo continuo se utiliza para modelar el sistema y las expresiones
para ocho métricas de rendimiento se derivan. Se definen dos aspectos
importantes desde el punto de vista de la gestion, de los problemas de

optimizacion restringidos para el modelo propuesto, cuyo objetivo es la

11 (Altahat, Mukattash, Design and analysis of production control scheme for Kanban — based JIT
environment, 2006)

12 (shahabudeen, Gopinath, Krishnaiah, Design of bi — criteria Kanban system using simulated
annealing technique 2002).
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optimizacion simultanea de la politica Kanban, la politica de mantenimiento
preventivo y el calendario de inspeccion bajo criterios de rendimiento
contradictorios. Mudltiples instancias de cada problema de optimizacion se
resuelven mediante el algoritmo genético lagrangiano aumentado. Los resultados
de los ensayos de optimizacion unidos por los resultados de numerosos ejemplos

numeéricos facilitan la investigacion exhaustiva del comportamiento del sistema.?*3

Segun Arrieta: ElI Kanban “Proporciona una sefial para producir recoger y
transportar productos. Sirve como orden de producto. Revela la existencia de

problemas y es Uutil para el control de inventarios”.4

Durante muchas décadas las metodologias de manufactura esbelta se han
convertido en una panacea (solucién) para la mejora del sistema de fabricacion
particularmente en las operaciones y la gestion de la cadena de suministro. El
documento demuestra cdmo un sistema de soporte de decisiones Kanban basado
en la nube, combinada con una metodologia de mejora continua robusta puede
ayudar a los gerentes de operacion para tomar una decision eficaz. Varias
aplicaciones en la literatura infieren Kanban, como un método para controlar el
inventario. Se propone un nuevo meétodo llamado, estimado, total real y Kanban
sistema de soporte de decisiones (SSD) que tiene aplicacion practica en un
monitoreo de los procesos de tipo tablero de mandos. Compartimos la
implementacion exitosa del prototipo que conduce a la consolidacién de 156 hojas

de célculo en una sola base de datos.®

13 (Xanthopoulos, Koulouuriotis, Botsaris, Single — stage Kanban system with deterioration failures
and condition — based preventive maintenance, 2015)

14 (Arrieta, Disefio de una metodologia que relaciona las técnicas de manufactura esbelta con la
gestion de la innovacién: Una investigacion en el sector de Cartagena (Colombia), 2014)

15 (Kirshnaiyer, Chen, Un sistema de soporte de decisiones Kanban basado en la nube para los
recursos, 2017).
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Lineas de montaje gestionados por medio de la filosofia de produccion ajustada se
caracterizan por estaciones de trabajo con las areas en linea de acciones,
suministrados por medio de los elementos contenidos en una zona de
supermercados mas grande. Ademas, los componentes en linea necesidades
generalmente se mostraron mediante el uso de kanbans. En este trabajo, el
namero de kanbans y el nimero de portadores que sirven la linea se calculan por
medio de enfoque Erlang-C, con el fin de minimizar una funcidon de costo total
obtenida como la suma de un calculo de los costes de linea de valores y de coste
de las operaciones de rellenado. Especificamente, el enfoque Erlang-C se adopta
desde asegura rapida re-disefio del sistema cuando se producen variaciones en

los datos de entrada.l6

Segun Shaojun, Bhaba: “Esta investigacién estudia el sistema de cadena de
suministro de tipo de montaje controlado por el mecanismo de Kanban. En primer
lugar, un sistema de cadena de suministro se modela como un problema de
programacion no lineal entera mixta (MINLP). Una formulacién compuesta del
sistema de cadena de suministro de tipo de montaje se desarrolla mediante la
agregacion apropiadamente los modelos de ramal individual como un sistema
completo. El tamafio del lote, el nimero de lotes, y la cantidad total mas de un
periodo en la linea principal y cada ramal se determinan. Los pequefios problemas
tamafio MINLP se resuelven de manera 6ptima por un método de la rama-y-
bound. Para los grandes problemas de tamafio MINLP, una heuristica es
desarrollado que divide los ATSCS con varios problemas de tamafio pequefo, y
luego los vence de forma individual. A continuacion, la operacion Kanban entre
dos plantas adyacentes se desarrolla para programar la carga y descarga, y el
transporte. Junto con toda la planta efforts para el control de costo y compromiso

de la direccion, un sistema de logistica esta construido para controlar la

16 (Gamberini, Meli, Galloni, Lolli, Politicas de recarga de alternativas para una cadena de montaje
gestionados por Kanban, 2013).
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produccion, asi como el sistema de cadena de suministro, que da lugar a

minimizar el coste total del sistema de cadena de suministro.’

Segun Kenichi, Surendra:” Se presenta un sistema de traccién que utiliza un
nuevo enfoque para facilitar el control de los materiales y la programacion en un
entorno de desmontaje y que se llama el sistema de multiples Kanban para el
desmontaje (MKSD). Dentro de la MKSD es un enfoque para optimizar el
funcionamiento y mitigar los factores de riesgo de la cadena de suministro, asi.
También comparamos el rendimiento de MKSD a su 'homologo 'de' empuije'.
Varios escenarios se exploran mediante un ejemplo de caso. Para los escenarios,
los supuestos, se presentan los datos de entrada y resultados. El estudio
demuestra claramente la eficacia del sistema de mdultiples Kanban sobre el

sistema de empuje”.*®

En la fabricacion ajustada, los sistemas milk run (MR: termino asociado a la
logistica) representan sistemas de manejo de materiales ciclicos basados en rutas
que se utilizan ampliamente para permitir entregas frecuentes y consistentes de
piezas en contenedores segun sea necesario a partir de un area de
almacenamiento central (el 'supermercado’) a multiples puntos de deposito en el
lado de la linea en la fabrica.

En la primera parte de este documento de dos partes, se describe un sistema MR
basico de un solo tugger, y se derivan las condiciones de estabilidad y la
probabilidad de exceder la capacidad fisica del tugger o el tiempo del ciclo
prescrito. Dadas las condiciones de estabilidad y la distribucion del numero de
contenedores solicitados por MR, en la segunda parte del documento, se examina

el nimero de Kanban requerido en el sistema MR, y las aproximaciones analiticas

1 (Shaojun, Bhaba, Un sistema de cadena de suministro de tipo de montaje controlado por
Kanbans bajo una politica de entrega Just in time, 2003).

18 (Kenichi, Surendra, Un estudio sobre la gestion de riesgos de sistemas multi Kanban en una
cadena de suministros de circuito cerrado, 2012).
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se derivan tanto para el nimero de Kanban requerido como para predecir la
inanicién en el puesto de trabajo. Esta ultima es una preocupaciéon clave cuando
se disefia un sistema MR que admitira estaciones de trabajo en una planta de
fabricacion. El rendimiento de la aproximacion analitica se evalla simulando varios
sistemas de MR. Nuestros resultados sugieren que, en un sistema MR estable, la
cantidad de Kanban y la capacidad fisica del remolcador tienen un mayor impacto

en la inanicién en el puesto de trabajo que el tiempo de ciclo prescrito.*®

Actualmente las empresas que aplican las herramientas de Manufactura Esbelta
cometen el error de implementarlas de manera aislada para cubrir las necesidades
de mejora a un corto plazo, por lo que obtienen beneficios limitados. Se presenta
una revision de literatura relacionada con la implementacién de herramientas de
Manufactura Esbelta en la Industria, tales como Takt Time, 5’s, Ocho desperdicios
“‘mudas”, Control Visual, Células de Manufactura, a prueba de errores (Poka-
Yoke), Nivelacion de la produccion (Heijunka), Automatizacion inteligente (Jidoka),
Mejora continua (Kaizen), Kanban, Cambios rapidos de modelo (SMED),
Mantenimiento total de la produccion (TPM), Justo a tiempo (JIT) y Mapeo del flujo
de valor (VSM), analizando su aplicacion tanto individual como en conjunto. Se
visualiza que las 5’S, el VSM, Kaizen, Kanban y TPM son las mas utilizadas en el
ramo Manufacturero con un 9,46%, 8.1%, 6,75%, 5,4% y 4,05% respectivamente,
y SMED con un 4,05% y JIT con un 6,76% en el sector Automotriz; caso contrario,
las Células de Manufactura, Heijunka y Andon son las menos utilizadas (en
1,35%).2°

19 (Ciemnoczolowski, Bozer, Performance evaluation of small-batch container delivery systems
used in lean manufacturing — Part 2: number of Kanban and workstation starvation, 2013).

20 (Tapia, Escobedo, Barron, Martinez, Estebané, Marco de Referencia de la Aplicacion de
Manufactura Esbelta en la Industria, 2017).
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7. MARCO TEORICO

7.1LEAN MANUFACTURING

Toyota Motors Company fue fundada en el afio de 1937, trece afios después nace
Lean Manufacturing. Los primeros conceptos de esta teoria fueron introducidos

por Eiji Toyoda y Taiichi Ohno en la fabrica de automoviles Toyota.

Eiji Toyoda visito la planta de Ford en Detroit, estudio cuidadosamente el sistema
de produccién con el cual contaba la planta, Eiji indico que habia visto
posibilidades de mejora en el proceso. Al regreso a Japén cambio la forma de

produccion tradicional en masas, por la produccion agil.

Es aqui donde nace el “Sistema de Produccién Toyota”, a lo que en la actualidad

se lo conoce como Lean Manufacturing.?!

7.1.1 DESPERDICIOS

En este punto tenemos que decir que Lean basicamente significa hacer las cosas
de una mejor manera, para ello es necesario identificar los Desperdicios; los
cuales son todas aquellas actividades que no dan algun valor al proceso. Como
por ejemplo que dos areas revisen un solo proceso; puesto una sola area puede
hacer esto si se prepara correctamente, asi se ahorra tiempo de un area, se

agrega valor para otro y se simplifica un proceso.??

7.2 KANBAN

21 (Padilla, 2010).
22 (Escobedo, 2010)
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Es una Estrategia de Manufactura desarrollada por Taiichi Ohno. Siendo el mismo
el que implementase la Estrategia en Toyota aproximadamente en el afio de 1950
después de la segunda guerra mundial, Toyota se vio en la necesidad de resurgir
como organizacion ya que la economia de Japon estaba quebrantada, pese a
todos estos acontecimientos vieron la oportunidad de aplicar nuevas estrategias,
de esta forma cambiaron la forma tradicional de produccion por una que ayudase

a optimizar al maximo los recursos presentes en el sistema productivo.?®

7.2.1 DEFINICIONES

Derivado de la combinacién de las dos palabras japonesas, Kan que quiere decir
“Visual”’, y Ban que quiere decir “Tarjeta”, nace la palabra Kanban, con la que se
denomina una metodologia de produccion u organizacion del trabajo que se basa
en sefiales visuales para gestionar el esfuerzo y dedicacion del equipo de

produccion.?*

Es una herramienta adecuada para controlar la informacion y mejorar el transporte
de las materias primas en la linea de produccion. Las tarjetas son el corazon de
este sistema ya que estas son las que permiten tener el control visual del flujo de
materiales en la linea de produccion. También permite tener el inventario

necesario que requiere el sistema de produccion.?®

Esta metodologia consiste en unas ftarjetas que brindan informacién que permiten

controlar el flujo de la producciéon, necesarios para mantener los estandares de

23 (Vives, 2013)
24 (Bermejo, 2012).
25 (Villasefior, 2007).
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calidad. Es un mecanismo de control visual lo cual le permite al proceso tener un

flujo mas constante.?®

7.2.2 TIPOS DE KANBAN

v KANBAN DE SENAL

Es el primer Kanban y su modo de empleo consiste en generar una autorizacion a
la cadena de produccion, para que ordene el siguiente proceso de produccion, es

decir para comenzar a procesar el siguiente material.

v KANBAN DE TRANSPORTE

Este indica la cantidad de material ya elaborado, el cual se recogerd para
posteriormente ser entregado. Este proceso debe ir acompafiado del Kanban y se

debe indicar con anterioridad el como y donde sera enviado.?’

7.2.3 OBJETIVOS DE KANBAN

Controlar la produccion: Por control de la produccién se entiende la integracion de
los diferentes procesos y el desarrollo de un sistema Just in Time (JIT), en la cual
los materiales llegaran en el tiempo y en la cantidad requerida a cada etapa del

proceso, si es posible incluyendo a los proveedores.?®

26 (Schmid, 2002).
27 (Veliz, 2012).
28 (Fuente: Tecnologico de Monterrey. Mayo de 2004).
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7.2.4 TABLERO KANBAN

Kanban es una metodologia que nos ayuda a mejorar los flujos de trabajo en
cualquier proceso productivo, incluido el desarrollo de software. Se compone

basicamente de estos 6 principios:

Visualizar el flujo de trabajo

Limitar el trabajo en curso
Gestionar y medir el flujo de trabajo
Implementar ciclos de feedback

Explicitar politicas y procedimientos

S o A

Evolucion continua de forma colaborativa 2°

2 (Casanova, 2014).

32



8. DIAGNOSTICO
8.1 DIAGNOSTICO INICIAL

Para dar cumplimiento al primer objetivo se elaboraron listas de chequeo, con el
fin de reunir informacion que permitio realizar un andlisis mas eficiente y facil.
Como resultado se observé el nivel de cumplimiento en que se encuentran las
areas respecto a manejo de materia prima, producto terminado, programacion y
tiempos de produccion. Las listas de chequeos se diligenciaron con la

colaboracion del jefe de Division Produccion y los coordinadores de cada érea.

En la oficina de Division Produccién, area de Materiales y suministros, preparacion
de aguardiente, envasado y producto terminado de la Industria Licorera del Cauca
se llevd a cabo una recolecciéon de informacion, con la que se establecio la
situacion en la que se encuentran estas areas. En esta etapa inicial, se determiné
como se realiza actualmente el proceso productivo del aguardiente tradicional en

sus dos presentaciones (media y botella).

En las visitas que se efectuaron, se revisaron los procesos que se desarrollan en
cada area, con el objetivo de determinar su forma de trabajo y ademas se realiz6
una toma de tiempos con el fin de conocer el intervalo que se tardan en efectuar
las respectivas actividades. Ejecutado esto, se establecieron las fallas que se
presentaron en las éareas involucradas en la elaboracion del aguardiente

tradicional y se comenzo a buscar soluciones de acuerdo a la filosofia Kanban.

8.2 ANALISIS DEL DIAGNOSTICO

En las areas involucradas en la elaboracion de aguardiente tradicional se realizo
una investigacion para conocer la situacion actual, esto se desarroll6 mediante la
observacién directa de los procesos, entrevistas no estructuradas, toma de

tiempos en la parte productiva y listas de chequeos.
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8.2.1 Listas de Chequeos. Se crearon 5, con el fin de averiguar la situacion
actual en cada area y determinar en qué nivel de cumplimiento se hallan. A

continuacion, se ensefia el porcentaje respectivo.

8.2.1.1 Oficinade la Divisién Produccion. Se realiz6 una lista de chequeo con
16 preguntas (ver Anexo A) acerca de la programacion de produccion y
algunos aspectos del proceso productivo, que fueron respondidas por

medio de la informacién suministrada por el jefe de la Division.

Nivel de Cumplimiento
Division Produccion

Grafico 1. Porcentaje de cumplimiento Division Produccion.
Fuente: Elaboracion Propia.

En el grafico 1 se evidencia que el 56% cumple en aspectos como: la planeacion
de produccién basada en datos historicos, registros de la cantidad de productos
terminados diariamente, conocimiento de la demanda mensual del aguardiente la
cual sirve como base para adquirir la materia prima y la cantidad de operarios que
se necesitaran, entre otras. El 44% indica que no se cumple con aspectos
referentes a uso de software, manejo de ordenes de produccién, métodos de
trabajo entre otros.

8.2.1.2 Materiales y Suministros. Se realiz6 una lista de chequeo con 13

preguntas (ver Anexo B) acerca del manejo, control y almacenamiento
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de la materia prima, estas fueron respondidas con la informacion

suministrada por el encargado del area.

% de Cumplimiento
Materiales y
Suministros

Gréfico 2. Porcentaje de cumplimiento area de Materiales y Suministros.
Fuente: Elaboracion Propia.

En el grafico 2 se observa que el 46% cumple con aspectos como: manejo
informacion documentada de los inventarios y la materia prima. El 54% indica el
no cumplimiento por parte del area en aspectos como sitios inadecuados de
almacenamiento para cada materia prima, ubicacion y demarcacién de las

bodegas.

8.2.1.3 Preparacion de Aguardiente. Se realiz6 una lista de chequeo con 11
preguntas (ver Anexo C) acerca del funcionamiento del area, estas
fueron respondidas con la informaciébn suministrada por los

preparadores encargados de cada turno.
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y

Gréfico 3. Porcentaje de Cumplimiento area de Preparacion de Aguardiente.
Fuente: Elaboracion Propia.

En el grafico 3, el 73% cumple con aspectos relacionados con informacion
documentada actualizada, nivel de desperdicio bajo y materia prima siempre esta
disponible.

El 27% indica el no cumplimiento en temas relacionados como: incomodada del
trabajador por exceso de ruido, falta de coordinacién entre el area siguiente

(envasado), esto debido a que no existe una buena comunicacion.

8.2.1.4 Envasado de Aguardiente. Se realiz6 una lista de chequeo con 13
preguntas (ver Anexo D) acerca del funcionamiento del area, estas
fueron respondidas con la informacion suministrada por parte de los dos

coordinadores y operarios de cada turno.
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Grafico 4. Porcentaje de Cumplimiento Envasado de Aguardiente.
Fuente: Elaboracion Propia.

El grafico 4 indica que el 54% cumple en aspectos como personal capacitado,
registro de cantidad producida, reporte oportuno de dafios, entre otros. El 46%
indica el no cumplimiento en temas relacionados con fallas en las instalaciones,

danos en la linea, entre otros.

8.2.1.5 Producto Terminado. Se realiz6 una lista de chequeo con 11
preguntas (ver Anexo E) acerca del manejo, control y almacenamiento
del producto terminado, estas fueron respondidas con la informacion

suministrada por la encargada del area.
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% de Cumplimiento
Producto Terminado

Gréfico 5. Porcentaje de Cumplimiento area de Producto Terminado.
Fuente: Elaboracién Propia.

En el grafico 5 se observa que el 55% cumple con temas relacionados a
condiciones adecuadas en las bodegas de almacenamiento, registro de la
cantidad de producto que ingresa, personal suficiente, entre otros. El 45% no
cumple en aspectos como falta de comunicacion y coordinacion de horarios.

8.2.2 Situacidén respecto al Sistema Kanban. Se realizdé una lista de chequeo
con 20 preguntas (ver Anexo F) enfocadas a la filosofia Kanban, estas
fueron respondidas con la informacion suministrada por parte de los lideres

del proceso productivo.

% de cumplimiento
respecto al Sistema
Kanban

10%

V '\

Gréfico 6. Porcentaje de Cumplimiento respecto al Sistema Kanban.
Fuente: Elaboracion Propia.

38



Se observa que los encargados del proceso productivo en un 90% no conocen
acerca de la filosofia Kanban, por tanto, sus procesos presentan dificultades en el
momento de su ejecucion, esto generando desperdicios de tiempo, transporte,
exceso de inventario, movimientos y produccion. El 10% indica que se conoce la

informacion general del proceso productivo.

8.30BSERVACION Y TOMA DE TIEMPOS

8.3.1 Observacion. Con las visitas realizadas a la Industria Licorera del Cauca,
especificamente en las areas que hacen parte del proceso productivo
(Oficina de Divisién Produccion, materiales y suministros, preparacion de
aguardiente, envasado y producto terminado), mediante una observacion
no estructurada la cual consiste en “Observar sin tener en cuenta
categorias o indicadores que guien el proceso”™ se evidenci6 como se
planea la produccion y como se esta elaborando el aguardiente tradicional
en sus 2 presentaciones (media y botella) y ademas se determind el
recorrido desde que la materia prima ingresa a la empresa, todo su proceso

de transformacién hasta que llega a la bodega de producto terminado.

8.3.2 Toma de Tiempos. Después de conocer el proceso productivo del
aguardiente tradicional, se procedid hacer una toma de muestras
preliminares para determinar mediante el Método Estadistico el tamafio de
la muestra, se trabajé con un nivel de confianza del 95,45% en la siguiente

formula:

30(Covarrubias y Lule,2012)
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40Jn'zx2-z(x)2)
Y %

Ecuaciéon 1. Tamano de Muestra

)2

B=i

En donde:

n'= Numero de observaciones del estudio preliminar

> = Suma de valores

x= Valor de las observaciones

40= Constante para un nivel de confianza de 94,45%

El tamafio de la muestra (n) es importante debido a que determina el grado de

credibilidad que se concederd a los resultados obtenidos.

Se tomaron 5 muestras por actividad realizada en cada area, las cuales dieron el
nivel de confianza deseado, excepto en el area de preparacion en la actividad de
transporte a envasado en donde se tomaron 9 muestras para disminuir el margen
de error. En el area de materias y suministros se tomé tiempos de descargue y
almacenamiento de cada materia prima (envases, cajas, etiquetas, tapas), en el
area de preparacion desde la recepcién del alcohol hasta que el aguardiente es
enviado para que lo envasen, en el area de envasado desde la maquina
depaletizadora hasta que el producto es embalado y finalmente en el area de
producto terminado desde que esta arrumado hasta que se ubica en la bodega.

A continuacion, se registraron los tiempos tomados del proceso productivo del
aguardiente:

Para el area de materiales y suministros se tomaron los tiempos de descargue de

la materia prima.
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, W_w TIEMPOS DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL AGUARDIENTE
E d
tapa de . 1 Area Materiales v Suministros
cronometraje :
) Cronometro i . Realizado por: Diana Marcela Mutioz
Herramientas digital Tiempo Min ¥ Alejandro Urbano
MATERIA PRIMA 1 2 3 4 5 TIEMPO
PROMEDIO
ALCOHOL 179.80 180,03 179,53 180,13 180,08 179.93
TAPAS 119,53 12109 12001 11%.88 119.67 120,04
ETIQUETAS 1995 19.53 19.38 1983 19.91 19,72
ENVASE 39.64 58.78 59.03 39.16 58.97 39,12
CARTON 38.90 39.53 301 38.33 38,13 38.81
ESENCIA 18.57 15.01 15.68 15.74 19 18.57
PEGANTE 19.50 20,03 1983 19.71 19.57 19.74

Tabla 1. Tiempos de descargue de Materia Prima.
Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla 1 se registré el tiempo que toma el descargue, la recepcion y
almacenamiento de la materia prima para la produccién de aguardiente, en ella se
observa que el mayor tiempo se presenta en el descargue del alcohol debido a
que el bombeo entre el camién y la cuba de descargue se hace de manera
controlada, el tiempo de descargue podria disminuir si se aumentara el diametro

de la tuberia por donde pasa el alcohol.

Para el area de preparacién de aguardiente se tomaron los tiempos de cada

actividad de la preparacion.
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¥ C hﬁﬂrp‘ﬂ'o 4 TIEMFPOS DEL PROCESO PRODUCTIVO
Etapa de . .
. 2 Area de Preparacion de Aguardiente
cronometraje
Cronometro
Herramientas digital Realizado por: Diana Marcela Muiioz ¥ Alejandro Urbano
TRANSPORTE A . CUBAS DE }
PREPARACION|  CUBAS DE 'Ll_gfng FILTRADO| AGUARDIENTE TRE‘:ffSiT; A
N° REPOSO FILTRADO e
| 1] 119 169 718 42,03 121 0.0043
| 2] 120 171 717 43.01 120 0.0052
El 119 170 720 411 121 0.0047
4 T 121 173 718 42,13 119 0.0042
— Tiempo en -
5 P 120 171 719 41,15 121 0.0050
——  minutos
6 0.0048
7 0.0043
8 0.0042
9 0.0043
10 0.0043
TIEMPO
PROMEDIO 120 171 718 41.88 120 0.0046

Tabla 2. Tiempos de Preparacion de Aguardiente.
Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla 2 se registraron los tiempos tomados a las actividades que se realizan

en el area de preparacion de aguardiente, y se observa que el mayor tiempo se

encuentra en las cubas de reposo debido a que el aguardiente preparado debe

estar almacenado para su homogenizacién antes de pasar al area de envasado, el

menor tiempo es el transporte de aguardiente al area de envasado que se realiza

por tuberia mediante gravedad.

Para el area de envasado se optd por tomar tiempos por estaciones de trabajo

para tener mas exactitud de la duracion de las operaciones realizadas en la linea

de produccion.

En la llustracion 1 se observa la delimitacion que se realizé para la linea de

produccion en el area de envasado:
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ESTACION 2
ESTACION 1

ESTACION 3

ESTACION 5

AA ESTACION 4

llustracion 1. Estaciones de trabajo area de Envasado.
Fuente: Industria Licorera del Cauca

En la llustracién 1 se observa la linea de envasado Filling System de la Industria
Licorera del Cauca, la cual estd compuesta por 5 maquinas (depaletizadora,
triblock, etiquetadora, divider y encartonadora) y 2 video jets. En esta area se
encuentran 15 operarios distribuidos en toda la linea, un electricista, un mecéanico
mas el coordinador de envasado que es el encargado de que se cumpla con lo

estipulado por el jefe de la Division Produccion

A continuacién, se detalla lo que se encuentra en cada estacion:

Estacion 1: Abarca la Depaletizadora y el recorrido hasta el Triblock.
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llustracion 2. Maquina depaletizadora y recorrido
Fuente: Industria Licorera del Cauca

Estacion 2: Abarca desde la maquina Triblock hasta el recorrido para llegar a la

maquina etiquetadora.

llustracién 3. Maquina Triblock.
Fuente: Industria Licorera del Cauca

Estacidn 3: Abarca la maquina etiquetadora y el primer video jet que se encuentra

en la linea.
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llustracion 4. Maquina Etiquetadora y recorrido hasta el Video Jet.
Fuente: Industria Licorera del Cauca

Estacion 4: Abarca el recorrido desde el video jet, la maquina Devider y el

recorrido hasta la maquina Encartonadora.

llustraciéon 5. Maquina Devider y recorrido hasta la Encartonadora.
Fuente: Industria Licorera del Cauca

Estacion 5: Abarca desde la maquina Encartonadora hasta que el producto sale

embalado.
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llustracion 6. Maquina Encartonadora y recorrido hasta el embalaje del producto.
Fuente: Industria Licorera del Cauca

Para el &rea de envasado los tiempos son los siguientes:

s

4

TIEMPOS DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL AGUARDIENTE

N
a4
Area Envasado de Aguardiente
Etapa d
pace 1 Producto Aguardiente Tradicional 375 cc
cromnometraje
. Cronometro . i Realizado por: Diana Marcela Mufioz ¥
Herramientas digital Tiempo Miin Alejandro Urbano
N° DE MUESTRAS
TIEMPO
ESTACION 1 2 3 4 s PROMEDIO
1 6.90 6.83 6.91 6,78 6.91 6.87
2 123 122 122 1,23 123 123
3 0.510 0.510 0,508 0,514 0511 0511
4 2.83 2.86 284 284 2,86 283
5 1.10 1.07 1.08 1.10 1.09 109

Tabla 3. Tiempos de envasado de Aguardiente Tradicional 375cc.
Fuente: Elaboracion Propia
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mﬂ ’ TIEMPOS DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL AGUARDIENTE
Area Envasado de Aguardiente
cronometraje 1 Producto Apguardiente Tradicional 750 cc
Herramientas Cm;-l;::tm Tiempo Min Realizado ﬁl:jil;::si:l;:.m Mufioz y
N° DE MUESTEAS
- TIEMPO

ESTACION 1 2 3 4 S PROMEDIO

1 6.89 6,73 6,82 6.82 6.74 6.30

2 1.18 1.17 1.18 1.17 1.17 1.17

3 0,499 0.508 0.504 0,502 0.504 0.503

4 1.32 1.34 1.33 132 1.33 1.33

5 0.870 0.863 0.868 0.872 0.572 0.87

Tabla 4. Tiempos de envasado de Aguardiente Tradicional 750cc.
Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 3 y 4 se registraron los tiempos tomados por estacion de trabajo para el
envasado de aguardiente tradicional en su presentaciéon de media (375cc) y
botella (750cc). Se evidencio que en la estacion 1 se presenta el mayor tiempo
debido a que se debe quitar el material protector del pallet del envase, y se debe
acomodar antes de suministrar el envase a la linea productiva, esto

ocasionalmente genera demoras y retrasan la produccion.

Para el area de producto terminado se tomaron los tiempos de cada acuerdo al

tipo de vehiculo que cargaba el producto final.
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Ghﬂu E TIEMPOS DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL AGUARDIENTE

~cpy Ir

Etapa de cronometraje 1 Area de Producto Terminado
. Cronometro . . Realizado por: Diana Marcela Muiioz v
Herramientas digital Tiempo Min Alejandro Urbano :
Tipo de Vehiculo 1 - 1 4 z TIEMPO

Cantidad de Toneladas - i PROMEDIO

15 13152 132,15 131890 131,76 132,05 131.87

8 69,32 69,98 70,450 69,07 69 41 69.65

5 48,16 438,08 47560 43,01 47,63 4789

Tabla 5. Tiempos del area de Producto Terminado.
Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 5 se registr6 los tiempos tomados en el area de producto terminado,
desde que se arruma por presentacion (para la presentacion de media de

aguardiente se arruma por 96 cajas y para botella se arruma por 85) hasta el

tiempo que se carga un vehiculo.
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9. RESULTADOS DEL TRABAJO DE CAMPO

Después de conocer la situacion actual de la Industria Licorera del Cauca se
evidencio que, en las areas involucradas en el proceso productivo del aguardiente
tradicional, no existen diagramas de flujo, de operaciones y de recorrido que
permitan comprender mejor las actividades que se realizan en la produccion, por
tal motivo se elaboraron estos, con el fin de conocer de manera mas detallada y

precisa las operaciones que se realizan.

v DIAGRAMAS DE FLUJO: Permitieron obtener una mejor visualizacion de las
actividades y documentacion necesaria en cada area (Division Produccion,
Materiales y Suministros, Preparacion de Aguardiente, Envasado y Producto
Terminado), mejorando su entendimiento y proporcionando una comunicacién

MAas segura entre quienes hagan parte del proceso.

v DIAGRAMAS DE OPERACIONES: Determinaron los tiempos que gasta cada
actividad en realizarse, con esto se pudo obtener el tiempo total que toma

hacer un proceso en las areas involucradas.

v" DIAGRAMAS DE RECORRIDOS: Determinaron la secuencia de las
actividades identificadas en las areas de preparacion y envasado, las cuales
son fundamentales en el proceso productivo, debido a que en estas se

realizan la fabricacion y envasado del aguardiente.

A continuacioén, se presentaran los diagramas respectivos para cada area:

9.1.1 OFICINA DE DIVISION PRODUCCION: En esta area el jefe de la Division

es el encargado de planificar y dirigir eficientemente la produccién.
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9.1.1.1 Diagrama de flujo: Se especificaron las actividades que debe ejecutar

el jefe de la Division Produccion.

Division de comercializacion @

¥

Emwia infarme de ventas
del aie anterior

Jefe de division
produccion

Elabora bomrador del plan de
requenmienta de materniales y plan de

Solicitud de inventaries produccicon

{materiales y suministros,
emasado y preducts
terminada)

Elaboracion final ded plan
de requenmiento de
materiales y plan de

produccion

Socializacion a las areas
imeplucradas

Gréfico 7. Diagrama de flujo para Division Produccién.
Fuente: Elaboracion Propia.

El gréfico anterior, muestra la forma como se debe realizar el proceso de
programacion de produccién del aguardiente (sin azlcar y tradicional), se realiza
al inicio del afio basado en los datos historicos del afio anterior.
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9.1.2 AREA DE MATERIALES Y SUMINISTROS: Una vez este planeada la
produccion, el encargado de materiales y suministros es él que debe estar

listo para recibir la materia prima solicitada por el Jefe de Produccion.

9.1.2.1 Diagrama de flujo: Se especificaron las actividades que debe ejecutar

el encargado del area.

¥

Verificacion de materia

prima por pare de control
de calidad

Liegada de materia prima

A

Verificacidn de documentos para
ingrese a las bodegas de
almacenamients

¥
+

d  Verificacion de cantidad
de materia prima,

Mo

Aprobado

+ =l
prima
ma
[ de

Descargue de maternia
pai

¥
¥
*

Almacenamisnto
maleria prima

Gréfico 8. Diagrama de flujo para area de Materiales y Suministros.
Fuente: Elaboracion Propia.
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El grafico anterior, muestra la forma en la cual el encargado del &rea de materiales
y suministros debe realizar el proceso de recepcion de la materia prima (carton,

envase, etiqueta, tapas) para cada una de las presentaciones.

9.1.3 AREA DE PREPARACION DE AGUARDIENTE: El coordinador de turno es
el encargado de preparar el aguardiente (sin azUcar o tradicional) de

acuerdo a lo establecido en la programacion de produccion.

9.1.3.1 Diagrama de flujo: Se especificaron las actividades que debe ejecutar

el encargado de la preparacion de aguardiente.sa
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Conired de Calidad

+ — Enwia de muestras de agua y
Pruebas Organclépticas alcohol 2 control de calidad
y Fisicoquimicas

Alistamiente de ks equipos.

Llenado de las cubas A y B con alcohol extra neutro
Adicion a cuba Ay B de aqua suavizada

Ajuste de grado alcohdlico

Toma de mueséra y
wefificacion de grado
alkcohdlica

_l reparacion de
- ':‘!“:’aq

Adicidn de EnalmasacuhasAyEl

Toma de muestra y venficacion II
de grado akcohdlics DPRD1, FODPOZ

Transporie acubas de reposao (aguardients sin fitrar)

Almacenamiento en cubas de repose [aguandiente filtrade)

Grafico 9. Diagrama de flujo para area de Preparacioén de Aguardiente.
Fuente: Elaboracion Propia.

El gréfico anterior, muestra la forma como se realiza el proceso de preparacion de
aguardiente (sin azlcar y tradicional), que se debe llevar a cabo de manera
secuencial y organizada, iniciando con él envié de muestras del agua y el alcohol
que es la parte fundamental de este proceso, debido a que si no estd en las

condiciones requeridas no se puede dar inicio a la preparacion.
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9.1.3.2 Diagrama de operaciones: Es una representacion gréfica (simbolos)
de las actividades que se realizan para la preparacion de aguardiente,

ademas muestra el tiempo que toma realizar cada actividad.

O
. Preparaciin de
Envio de muestras a p—
Contred de Calidad
[ [u]
Adickin de
BLEnCias
Alistamisnta de los MAgitado
aguipos
Lbenada de cubas Werificaciin grada 'I/- -‘\'
con aleabsl alechdlico
NO
Aygitada
Transparte a cubas
Adiciin de agua de reposn
suavizada
Cubas de repaso
Apitada
Filtracidn
MAjuste grada
alcohalico
Almacenamienta
Werificacin grado
aleohdlico
NO Transporte &
envasada

G

Grafico 10. Diagrama de operaciones para Preparacion de Aguardiente.
Fuente: Elaboracion Propia.

En el grafico 10, se muestra el tiempo que toma realizar cada una de las
actividades para la preparacién de aguardiente, se observa 11 operaciones que
estan representadas por un circulo, 3 transportes representados por una flecha, un

almacenamiento representado por un triangulo, 2 verificaciones representadas por
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la combinacién de un cuadrado con un circulo en su interior y 3 rombos los cuales

representan las decisiones que se deben tomar en el proceso.

9.1.3.3 Diagrama de recorrido: Permitieron observar la ruta de movimientos
que tiene la preparacion de aguardiente.

PLATL PR P10

Preparacion de Agt. gm“m

CUBAS DF ALMACENAMIENTO DE AGUARDIENTE SN FILTRAR

| Control de
Calidad

CUBAS DE ALMACENAMENTO DE AGUARDIENTE FLTRADG

O &

o

S f“\\@
@) ®u o

Almacenamiento de agua y alcohol

Gréfico 11. Diagrama de recorrido para el area de Preparacién de Aguardiente.
Fuente: Elaboracion Propia

55



En el diagrama de recorrido que se muestra en el grafico 11, se observa los
movimientos que se deben realizar para la preparacion del aguardiente,
inicialmente el preparador es el encargado de suministrar la materia prima
necesaria, verificar el grado de alcohol durante el proceso y dar paso al

aguardiente preparado al area siguiente.

9.1.4 AREA DE ENVASADO DE AGUARDIENTE: Una ves este lista la materia
prima (tapa, envase,carton,etiqueta) y el aguardiente preparado, se
procede a realizar el envasado de acuerdo a la presentacion.

9.1.4.1 Diagrama de flujo: Se especificaron las actividades que debe ejecutar

el coordinador de turno encargado
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Materiales y suministms IMICICT
Allstami=ntn ¥ st de Ealchat ge materia prima
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Depaletizado

Control ¥ opemckan del
Triniock
1]
0 ] —

Aprobado

k]
RMisrTackin con viden A=t

|r nspeccion visual i_ =

__________ -*_ Aprotada .
o

Aprobaca

i
P

Marcadiin con video Jet

Almscenamiento dres de
Ememsada

Gréfico 12. Diagrama de flujo para area de Envasado de Aguardiente.
Fuente: Elaboracién Propia.

El grafico anterior, muestra la forma como se realiza el proceso de envasado de
aguardiente (sin azucar y tradicional), que se debe llevar a cabo de manera
secuencial y organizada, se da inicio una vez el aguardiente preparado llegue a la
maquina triblock y simultdneamente se procede a alistar los equipos y encender la

magquinaria por parte del personal encargado.



9.1.4.2 Diagrama de operaciones para presentacion 375cc: Es una
representacion gréafica (simbolos) de las actividades que se realizan
para el envasado de aguardiente tradicional en la presentacion de

375cc, ademas muestra el tiempo que toma realizar cada actividad.

Flarcacidm can

Solickud de MP Video let

Rerpaciin die MP mspecckan Visual

Alistarmienta de b
linea de envasado

=
=]

Sumdnbtro ce

envase 3 la linea Diwider

Depaletizada
paleb Encartoradara

=
]

nspeccion Wiual

Contral y operacdn
ol Triblock

(D) 620.9 (O-O_Hwe

Widea Jet
=]
Arrumaco
Etiquetadc y Almnacenarnients
marcaciin pernparal
Inspection Yisual “
[ bal

5l

Grafico 13. Diagrama de operaciones para el envasado de Aguardiente 375cc.
Fuente: Elaboracion Propia.
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9.1.4.3 Diagrama de operaciones para presentacion 750cc: Es una
representacion gréafica (simbolos) de las actividades que se realizan
para el envasado de aguardiente tradicional en la presentacion de

750cc, ademas muestra el tiempo que toma realizar cada actividad.

Mlarcacon con
Widen Jet

Inspeccion Yisual

Solicimed de MR

Recepd dm de MP

N

Alistamiento de la
binesa o Sasa oo

Sumninistro de

enwvase a b linea Dwider

Depaletizado
MF Encartonador

) ted

Inspecdon Visual

Condrol y operackin
del Tribksck L_ Wideo Jet
NO
0 Arumado
51
Etiguetaca y Almacenam lenta
marcaciin temparal
Inspeccion Wisual
MO

Grafico 14. Diagrama de operaciones para el envasado de Aguardiente 750cc.
Fuente: Elaboracion Propia.
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En el grafico 13 y 14, se muestra el tiempo que toma realizar cada una de las
actividades del envasado del aguardiente tradicional en las presentaciones de
375cc y 750cc , se observa 11 operaciones que estan representadas por un
circulo, un almacenamiento representado por un triAngulo, 1 verificacién
representadas por la combinacion de un cuadrado con un circulo en su interior,4
rombos los cuales representan las decisiones que se deben tomar en el proceso y

3 inspecciones visuales representadas con un cuadrado.

9.1.4.4 Diagrama de recorrido: Permitio observar la ruta de movimientos que

tiene el envasado de aguardiente tradicional.

Gréfico 15. Diagrama de recorrido para el area de Envasado de Aguardiente.
Fuente: Elaboracion Propia.

En el diagrama de recorrido que se muestra en el grafico 15, se observa la

ubicacién de la linea de envasado y los movimientos que se realizan, el
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coordinador de turno es el encargado de dirigir el personal del area y ubicarlos en

el puesto de trabajo idoneo.

9.1.5 AREA DE PRODUCTO TERMINADO: Una vez el aguardiente es embalado
de acuerdo a su presentacién, este es llevado a las bodegas de

almacenamiento para posteriormente ser despachado.

9.1.5.1 Diagrama de flujo: Se especificaron las actividades que debe ejecutar

el encargado del area.

>

Tranzporte de producto
terminado de envasado a

bodega de almacenamiento.

Ubicacion segin su
presentacion

Almacenamiento de producto

Conteo de producto para embarque
Alistamiento de producto para embargue
¥

Tranzporte de producto a
Camion

Distribucion a la

region

Grafico 16. Diagrama de flujo para el area de Producto Terminado.
Fuente: Elaboracion Propia.
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El grafico anterior, muestra la forma como se realiza el almacenamiento del
producto, esta area es dirigida por una encargada y dos auxiliares que son los que
realizan el transporte del producto terminado desde el area de envasado hasta el
lugar designado, teniendo él cuenta el tipo de aguardiente (tradicional y sin
azucar), su presentacion (media, botella o garrafa) y su lote de fabricacion.

10.MAPA DE FLUJO DE VALOR (VSM: Value Stream Mapping)

Es una herramienta visual que permite conocer y revelar alguna falla que se
presente en un proceso, en esté se determin6 cada actividad y el tiempo que tomo
en su elaboracion.

Por esta razén se decidié elaborar un VSM del proceso productivo del aguardiente
tradicional en sus dos presentaciones (Ver Gréfico 18), donde se identificaron las
fallas que ocurrieron tanto en la parte operativa como en la administrativa, esto

con el fin de encontrar soluciones de acuerdo a la filosofia Kanban.

Para la elaboracion del VSM se realizo lo siguiente:

v' FLUJO DE INFORMACION: Se indago como se esta dando la comunicacion
entre las éareas involucradas en el proceso productivo del aguardiente

tradicional.
v TIPOS Y PRESENTACIONES DE AGUARDIENTE: En la Industria Licorera del

Cauca se producen 2 tipos de aguardiente Tradicional y Sin Azucar, cada una

en 3 presentaciones Media 375cc, Botella 750cc y Garrafa 1750cc.
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% Cajas Producidas ano 2017

36%

3%

2%

E3751CE T-750 CC T-1750 CC  SA-375CC  SA-750CC  SA-1750 CC

Gréfico 17. Porcentaje de Cajas Producidas afio 2017.
Fuente: Elaboracion Propia

El grafico 17 indica el porcentaje de cajas producidas de cada tipo y presentacion
de aguardiente en el aflo 2017, se observo que el Aguardiente Tradicional en sus
presentaciones de 375cc y 750cc representan el mayor porcentaje de produccion
cada una con 28% y 36% respectivamente. Es por esta razén que el VSM que se
realizd se hizo para el Aguardiente Tradicional en las dos presentaciones

anteriormente nombradas.

10.1 INVENTARIOS POR OPERACION

Se calcul6 el inventario que existe entre las operaciones gque se realizan, para el
proceso de preparacion es la cantidad de aguardiente que se prepard y paso de
una operacién a otra hasta antes de llegar para ser envasado. Para calcular el
inventario en el proceso de preparacion, se utilizé la cantidad de unidades diarias,

esta se determiné de la siguiente manera:

Produccion total por presentacion

Cantidad unidades diarias = — -
Dias laborados por presentacion

Ecuacion 2. Cantidad de unidades diarias
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Para Aguardiente Tradicional: Media 35064 unidades por dia y Botella 24396

unidades por dia.

. é Ghﬂﬂ , | INVNENTARIO DE PREPARACION DE
~C hui]' AGUARDIENTE
. TIPO DE INVENTARIO
OPERACION
PRESENTACION (L)
Media 375 13149
PREPARACION FQao e =
Botella750 cc 18207
Media 375 13149
CUBAS DE REPOSO 22~ °F =
Botella750 cc 18207
FILTRACION Diedia 373 cc 13149
Botella750 cc 18207
CUBAS DE AGT  |Media 373 cc 13149
FILTRADO Botella750 cc 18297

Tabla 6. Inventario en el proceso de Preparacion de Aguardiente.
Fuente: Elaboracion Propia

A pesar de que la presentacion de botella tiene un nimero de unidades diarias
menor, en la tabla 6 se observa que necesita mas inventario de aguardiente,

porque su volumen de llenado es mayor que el de la presentacion de media.

Para el proceso de envasado es la cantidad de botellas que se observé en medio

de las operaciones.
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) ﬂ y INVENTARIO DE PROCESO DE
=~ W PREPARACION DE AGUARDIENTE
TN TIFO DE INVENTARIO
OPERACION PRESENTACION {Unds)
DEPALETIZADORA A |Media 375 cc 820
TRIBLOCK Botella730 cc 475
TRIELOCE A Media 375 cc 73
ETIQUETADORA  |Botella730 cc 52
ETIQUETADORA A  [Media 375 cc 3
VIDEO JET Botella730 cc 30
VIDEO JET A DIVIDER Meadia 373 co 110
Botella730 cc a1
DEVIDER A Media 373 cec 168
ENCARTONADORA |Botella730 cc 153
ENCARTONADORA A (Media 375 cc 2 Cajas
VIDEO JET Botella730 cc 2 Cajas
VIDEO JET A ARRUME Media 375 cc 7 Cajas
Botella730 cc 7 Cajas

Tabla 7. Inventario en el proceso de Envasado de Aguardiente.
Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla 7 el inventario entre la maquina Depaletizadora y la maquina Triblock
es mayor debido a que se cuenta con mucho envase en la mesa y en la banda
transportadora que existe entre estas dos maquinas, esto ocasiona que la linea

siempre este abastecida de envase y no halla paradas por falta de material.

10.2 TIEMPO DE CICLO

“El tiempo de ciclo describe cuanto tiempo toma completar una tarea especifica

desde el comienzo hasta el final™3! .

31 (Cruz,2016)
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A continuacion, se mostraran los tiempos de ciclo para las areas de preparacion y

envasado.
Tiempos de ciclo para Preparacion de Aguardiente: Se utilizaron los tiempos

tomados en el diagndéstico realizado inicialmente.

w TIEMPO DE CICLO
‘ NO . PARA
=-C ||y."«.'n":'th PREPARACION DE
AGT
OPERACION TIEMPO (Min)
PREPARACION 120
TRANSPORTE A 71
CUBAS DE REPOSO :
CUBAS DE REPOSO 718
FILTRACION ry)
AGUARDIENTE 120
FILTRADO -
TRANSPORTE A 00047
ENVASADO

Tabla 8. Tiempo de Ciclo para Preparacién de Aguardiente.
Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 8 se observa que el tiempo de ciclo en las cubas de reposo es mayor
debido a que se debe esperar que el aguardiente preparado se homogenice antes
de ser transportado al area siguiente, en donde se envasa, se tapa, se etiqueta y

Sé empaca.
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Tiempos de ciclo para Envasado de Aguardiente:

w INVENTARIO DE PROCESCO DE
i CANO PREPARACION DE
"W ACGUARDIENTE
. TIPO DE TIEMPO
OPERACION PRESENTACION (ALin)
Media 373 1.08
DEPALETIZADORA |22 ¢¢
Botella730 cc 1.09
T LOCK Media 373 cc 0.77
Botella730 cc 0.36
Media 373 0.21
ETIQUETADORA SR
Botella730 cc 0.23
VIDEO JET Media 373 cc 00033
Botella730 cc 0.0070
DEVIDER Media 373 cc T
Botella730 cc 0.26
Media 373 0.35
ENCARTONADORA |22l ce 22
Botella730 cc 0.54
VIDEO JET Media 373 cc 0 0053
Botella730 cc 00089
Tedia 375 2
y UME Media 373 cc 24
Botella730 cc 21

Tabla 9. Tiempo de Ciclo para Envasado de Aguardiente.
Fuente: Elaboracion Propia

Para el area de envasado se tomo tiempos de cuanto tarda las maquinas que
componen la linea en realizar su actividad, en el caso del arrume es el tiempo que
tomo el operario en embalar el producto de acuerdo a la presentacion que se esta
elaborando, en esta tabla se evidencia que el mayor tiempo se presenta en la
depaletizadora debido a que en esta estacion se deben hacer muchas funciones
como: retirar el material protector, acomodar el pallet de envase y manejar la

maquina Depaletizadora.
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10.3 CALCULO DEL TAKT TIME

“El takt time es el ritmo al que debe trabajar un sistema para cubrir la demanda”

32y se utiliza la siguiente formula:

. Tiempo Disponible
Takt Time =

Demanda Diaria
Ecuacion 3.Takt Time

Con la ecuacion 3 se calculé el Takt Time, para las presentaciones de 375cc y
750cc de aguardiente tradicional.

En la tabla 10 se observa que el Tack Time para la presentacion de 375cc es
mayor, debido a que durante el afio 2017 se contdé con mas demanda entre los

consumidores.

o
Presentacion Dile;:l]::le Demanda Take Time
Po Diaria (unds)| (min/und)
(min)
375 cc 740 35064 0,021
750 ce 740 24396 0,03

Tabla 10. Takt Time.
Fuente elaboracion propia

En el calculo de Takt Time no se tuvo en cuenta las paradas no programadas,

debido a que son impredecibles e inconstantes.

Con la informacion anterior, se procedi6 a realizar el VSM inicial de todo el
proceso productivo del aguardiente tradicional en las presentaciones

anteriormente nombradas.

%2 (Garcia, 2013)
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10.4 CONSTRUCCION DEL MAPA DE FLUJO DE VALOR ACTUAL

Una vez obtenidos los inventarios por operacion, tiempos de ciclo y el tack time de

proceso Yy teniendo claro el flujo de informacion y la transformacion del producto se

procede a la construccion del Mapa de flujo de valor de la situacion actual del

proceso productivo del aguardiente tradicional en las presentaciones de 375cc y

750cc.

Para realizar el mapa de flujo de valor se utilizé la siguiente simbologia:

SIMBOLO

DESCRIPCION

Fuente externa: En este caso se utilizo para ilustrar a
los proveedores de materia prima.

Flujo de proceso especifico: Representa la operacion
de un proceso o equipo con un flujo de material, se
emplearon para las areas de preparacion, envasado
y producto terminado.

Caja de Datos: Se utilizo para especificar cantidad de
materia prima que se necesita

Transporte: Indica que la materia prima llega en
camion de carga.

Flecha de empuje: Indica el material que se traslada
de un proceso al siguiente.

Informacion Manual: Se entregan informes,
correspondencia interna.

-
X

Informacion Electrénica: Intercambio de informacién
por medio de correo electronico.
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N Inventario: De materia prima, producto en proceso y
/N producto terminado.

Control de Produccién: Representa un departamento
de control de produccion.

Linea de Tiempo: Muestra los tiempos de ciclo de las

—|_|—|_| actividades

Wiz, Estallido Kaizen: Representa los puntos donde
deben realizarse eventos de mejora

Envios: Indica los materiales procedentes de
proveedores

Tabla 11.Simbologia VSM.
Fuente elaboracién propia

A continuacion, se muestra el mapa de fluyo de valor:
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10.4.1 MAPA DE FLUJO DE VALOR DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL AGUARDIENTE TRADICIONAL EN
PRESENTACION DE 375 CC Y 750 CC

Grafico 18. Vsm del proceso productivo del Aguardiente Tradicional en presentacion de 375 ccy 750 CC.
Fuente: Elaboracion Propia
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Por medio del anterior VSM se observa las acciones y actividades de las areas:
Divisibn Produccion, materiales y suministros, preparacion de aguardiente,
envasado, producto terminado, control calidad, planeacién y comercializacion, esto
facilito la evaluacion del estado actual del proceso y la identificacion de las mudas

(desperdicios) de produccion.

En el grafico 18 se evidencian las mudas (desperdicios) que se encontraron en el
proceso productivo y se representan mediante siete estrellas.

A continuacion, en la tabla 12 se clasificaron las mudas encontradas con base en
los conceptos de Lean Manufacturing para que de acuerdo a la filosofia Kanban se

pueda dar solucién.

w AREAS
pNO OFICINA

% C . MATERIALES Y|PREPARACION PRODUCTO
~cpd . b : | ENvasADO
-J PRI:::;}?EE?M SUMINISTROS DE AGT TERMINADO

SOBREPRODUCCION

ESPERAS

TEANSPORTES
DESPILFARRO DE
OPERACIONES

A [INVENTARIO X

g |MOVIMIENTOS
INNECESARIOS
PRODUCTOS

DEFECTUOSOS

Tabla 12. Mudas de Produccién.
Fuente: Elaboracion propia

Se procede a explicar las mudas encontradas en cada area:
Transportes: Los documentos que debe entregar el area de materiales y

suministros a la oficina de Division produccion no llegan en el momento oportuno

para elaborar el plan de requerimiento de materiales y el plan de produccién.
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Movimientos innecesarios: El coordinador de envasado debe dirigirse al area de
preparacion para informar que la linea esta lista y que se debe abrir la llave para
dar paso al aguardiente preparado. De igual manera el preparador debe dirigirse al
area de envasado para saber si debe cerrar la llave que conduce el aguardiente

preparado.

v' En el caso del area de envasado se presentan movimientos innecesarios en
la maquina Depaletizadora, debido a que el operario debe ingresar al
interior de esta para que el pallet entre correctamente a la linea.

v" En el Triblock el operario debe realizar diversas funciones como suministrar
tapas en la parte superior de la maquina mediante una escalera.

v' Los operarios encargados del manejo de la encartonadora deben realizar
trabajos que la maquina no puede hacer debido al estado en que esta se

encuentra.

Despilfarro de operaciones: El operario encargado de la maquina Etiquetadora
debe laborar con dificultades debido a que esta presenta inconsistencias al

momento de su uso y manipulacion.

Sobreproduccion: Porque se produce de acuerdo a la materia prima que haya
disponible en el momento, esto quiere decir que no se cumple con la
programacion de produccion realizada, lo cual genera un cambio de presentacion
repentino ocasionando que exista mayor cantidad de una determinada

presentacion de aguardiente.

Inventario: Para el area de materiales y suministros se presenta un exceso de

inventario de materia prima debido a cambios en el programa de produccion.
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Unas ves catalogadas las mudas de produccion se procedié a buscar mejoras
principalmente con el manejo de los inventarios que es donde se desarrollara

mejor la filosofia Kanban, esto se evidenciara a continuacion.

11. PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DEL SISTEMA KANBAN

En este capitulo se realizé los célculos pertinentes para obtener la cantidad de
Kanban que debe haber en el proceso productivo de aguardiente tradicional en las
presentaciones de media y botella.

11.1 STOCK DE SEGURIDAD

Se conoce como la cantidad de producto que se debe tener para enfrentar alguna
eventualidad. Para el célculo respectivo se realizdé con base en la produccion del
afio 2017 de aguardiente tradicional para las presentaciones de media 375cc y
botella 750cc.

El célculo del Stock de seguridad se realizé para toda la materia prima (etiqueta,

tapa, envase y cartdn) y producto terminado mediante la siguiente formula:

SS=27%Sx \PE

Ecuacion 4. Stock de seguridad

En donde:
Z= Dato tomado de tablas de distribucién normal.
S= Desviacién Tipica de la demanda mensual para 375cc y 750cc

PE= Plazo de entrega en dias
A continuacion, aplicando la ecuacion 4, en las tablas 13 y 14 se registro la

cantidad de stock en unidades que se debe contar para la materia prima y

producto terminado.
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En las tablas 13 y 14 se observa que el stock de seguridad para él envase es
mayor que el resto de materia prima, debido a que se pueden presentar mas bajas

durante el proceso productivo.

STOCK DE SEGURIDAD PARA AGT
TRADICIONAL 375¢cc
S5 MES 55 DIARIO

ETIQUETA 346,483 1332
TAPA 414 989 4.663
ENVASE 348.607 1.378
CARTON 7043 133

PRODUCTO .
TERMINADO 62_300 1,363

Tabla 13. Stock de seguridad Aguardiente Tradicional 375cc.
Fuente: Elaboracion propia

STOCK DE SEGURIDAD PARA AGT
TRADICIONAL 750cc

S5 MES 55 DIARIO
ETIQUETA 223425 5,196
TAPA 0 o
ENVASE 222745 5180
CARTON 2012 210
PRODUCTO 3
TERMINADO 40,157 234

Tablal4. Stock de seguridad para Aguardiente Tradicional 750cc.
Fuente: Elaboracién propia

Mantener un stock de seguridad permitird que ante cualquier solicitud imprevista

de producto se pueda atender el pedido.

11.2 PIEZAS POR KANBAN
Se conoce como la cantidad exacta de materia prima y producto terminado. Para

el calculo respectivo se realizd en base a la demanda del afio 2017 de aguardiente

tradicional para las presentaciones de media 375cc y botella 750cc.
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Se calculd el namero de piezas por Kanban, teniendo en cuenta la cantidad de

almacenes temporales, la desviacion y el nivel de variacion de la demanda.

El nivel de variacién de la demanda se calculé mediante la siguiente formula:

Desviacion

%VD =1+
% Promedio mensual

Ecuacién 5. Nivel de variaciéon de la demanda

A continuacién, se registraron los datos del nivel de variacion:

DATOS PARA EL CALCULO DE PIEZAS POR KANBAN
W PARA AGT TRADICIONAL 375cc
oaChiE TIEMPO DE
_J DEMANDA | poor  in | NERODE[
SEMANAL | o0 2 | ALaaceNEs
ETIQUETA 179.826 43 1 216
TAPA 2907 6.4 2 L7
ENVASE 175,353 43 2 220
CARTON 7,533 1 1 217
PRODUCTO
TERMINADO | 175260 ! 2 220

375cc

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 15. Datos para el calculo de piezas por Kanban Aguardiente Tradicional

DATOS PARA EL CALCULO DE PIEZAS POR KANBAN
W PARA AGT TRADICIONAL 750ce
WChNO - TIEMPO DE
o hJ DEMANDA | poore b | NUMERODE [ O
SEMANAL SEMANAs | ALMACENES
ETIQUETA 123,047 43 1 217
TAPA 0 0 0 0
ENVASE 122,135 43 2 2,18
CARTON 10.279 1 1 217
PRODUCTO
TERMINADO 121,956 1 2 218

750cc

Fuente: Elaboracion propia
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Con los datos anteriores se procedié a calcular el nUmero de piezas por Kanban
por medio de la siguiente formula:
Piezas por Kanban (ITR) = DxTE x U x %VD

Ecuacidén 6. Piezas por Kanban

En donde:

D= Desviacion

TE = Tiempo de entrega

U= # de almacenes

%VD= Nivel de variacién de la demanda

Obteniendo los siguientes resultados:

CANTIDAD DE PIEZAS POR
KANBAN
MATERLA | CANTIDAD
PRIMA ANUAL
ETIQUETA 1.674.35¢
TAPA 3276433
ENVASE 1.661.516
CARTON 70375

Tabla 17. Numero de piezas por Kanban Aguardiente Tradicional 375cc
Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 17 se observa que la cantidad de piezas por Kanban para la tapa es

mayor, debido a que para las presentaciones de 375 cc y 750 cc se maneja la

misma tapa.
CANTIDAD DE PIEZAS POR
EANBAN
MATERIA | CANTIDAD
PRIMA ANUAL

ETIQUETA 1,150,705

TAPA 0

ENVASE 1,144 897

CARTON 06,190

Tabla 18. Numero de piezas por Kanban Aguardiente Tradicional 750cc
Fuente: Elaboracion propia
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11.3 CALCULO DEL EPEC (EVERY PRODUCT EVERY CYCLE)

El EPEC se conoce como el numero de dias en el cual se debe realizar un
cambio, para determinarlo se debe calcular el tiempo disponible para cambios y el
tiempo de cambio de una secuencia.

Se hallo mediante la siguiente formula:

Tiempo Disponible para cambios

Epec = — - .
p Tiempo de cambio de una secuencia

Ecuaciéon 7. EPEC

Antes del célculo del EPEC se utilizaron los siguientes datos: la demanda por
turno de todas las presentaciones de aguardiente tradicional y sin azucar, el
tiempo de ciclo para cada presentacion el cual se determind mediante el Tack
Time, el porcentaje de pérdidas del afio 2017 y el tiempo de cambio para cada

presentacion, con el fin de determinar el Run Time.

11.3.1 RUN TIME

Se conoce como el tiempo que se emplearia en fabricar la demanda diaria. El
calculo del Run Time en todas las presentaciones se realiz6 mediante la siguiente

formula:

RunTime = D * (1 + %P) * Tc

Ecuacién 8. Run Time

En donde:
D= Demanda diaria
%P= Porcentaje de perdidas

Tc= Tiempo de ciclo
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A continuacion, se registraron los tiempos de Run Time para el aguardiente

tradicional y sin azlcar en sus tres presentaciones (media, botella y garrafa).

ﬁn , TIEMPOS DEL RUN TIME
’W‘u&' ~ | PRESENTACION R[;E;E

MEDIA 185
TRADICIONAL |[BOTELLA 134
GARRAFA 100

MEDIA 136

SIN AZUCAR |BOTELLA 134
GARRAFA 378

TOTAL 360

Tabla 19. Run Time
Fuente: Elaboracion propia

Para el total del run time se realiz6 la sumatoria solo de los valores de aguardiente
tradicional en sus presentaciones de media y botella, debido a que el trabajo se
enfocd en estas dos.

Con la sumatoria del run time se procedié a calcular el EPEC para conocer el

numero de dias en el cual se deben realizar los cambios.

Tiempo de cambio de una secuencia

E =
pec Tiempo disponible para cambios

En donde:

Tiempo de cambio de una secuencia: Es la sumatoria de los tiempos de cambio
para cada presentacion.

Tiempo disponible para cambios: Up time (tiempo en el que una maquina se
mantiene activa)-Run Time

Seguidamente en la tabla 20 se observa el EPEC:
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CALCULO DEL EPEC
Tiempo planificado por turno

(min/turno) 370
Numero de turnos 2
Tiempo planificado (min/dias) 740
Averias 10%
Uptime 90% 702
Run Time (min/dia) 369
Tiempo disponible para 333
cambios (min/dia)
Tiempo de cambio de una 1873

secuencia completa (min)
EPEC (dias) 5.6

Tabla 20. EPEC
Fuente: Elaboracion propia

El EPEC indica que cada 6 dias, se hard un cambio de presentacion, esto de

acuerdo con la programacion de produccion que se realice.

11.4 NUMERO DE KANBAN

Indica el namero de veces que se debe pedir materia prima para cumplir
exactamente con la produccion estipulada.

Para determinarlo se utilizo la siguiente formula:

.. Epec+SS
NK = Demanda diaria ¥ ———

Ecuacion 9. Nimero de Kanban
Epec: Ver Tabla 20

SS: Stock se seguridad (Ver Tabla 13 y 14)
K: Cantidad de Kanban (Ver Tabla 17 y 18)
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En la siguiente tabla se evidencia el numero Kanban para cada materia prima en

las presentaciones de media (375cc) y botella (750cc).

Materia Prima | Presentacion| Cantidad
. Media 3
Etiquetas

Botella 2

Media
Tapa: 2

apas Botella
Media 3

Envase

Botella 2
Carts Media 3
et [Botella 2

Tabla 21. NUumero de Kanban
Fuente: Elaboracién propia

Con las tarjetas Kanban se podra observar el avance del trabajo de la linea de

produccion, esto permitird tener un mayor control y producir eficientemente sin

retrasos en la entrega del producto.
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12.PLAN DE MEJORA

12.1 INTRODUCCION

Por medio de un plan de mejora se desea contribuir al desarrollo y crecimiento de
la organizacion, eliminando todo tipo de inconsistencias que tengan que ver con la
filosofia Kanban, esto con el fin de dar solucién a los inconvenientes detectados

durante el diagnastico inicial.

Por medio de la filosofia Kanban se pretendié minimizar los excesos de inventario
gue se presentan durante el proceso productivo, esto conlleva al planteamiento de
un plan de accién que dé solucidn a los problemas encontrados. Mediante un VSM
(mapa de flujo de valor) se evidencian los problemas (Ver Tabla 12) que hay en la

produccion de aguardiente tradicional en sus dos presentaciones 375 ccy 750 CC.

Se realiz6 una clasificacion de los problemas en base a las 7 mudas de
produccion, y de acuerdo a la filosofia Kanban se procedié a seleccionar aquellos

gue puedan ser solucionados con esta herramienta.

Las mudas que se pretenden minimizar o erradicar son: Movimientos innecesarios,
transportes e inventarios, esto se pretende lograr mediante el uso de la aplicacion
Trello y la instalacion de tableros Kanban, los cuales se ubicaran en 4 puntos
estratégicos de la empresa, con el fin de generar informacién a las diversas areas
involucradas en el proceso acerca del estado de la produccion en tiempo real y de

esta forma tener un mejor control productivo.
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12.2 SISTEMA KANBAN

Para este trabajo investigativo se pretendié que el area productiva maneje tarjetas
Kanban de produccion y de retirada en las diversas areas que estan involucradas
en la produccién de aguardiente tradicional en las presentaciones de 375cc y
750cc, con el fin de evitar las especulaciones y de esta forma enviar érdenes a los
procesos subsiguientes para elaborar solo lo que sea necesario, y asi disminuir los
inventarios excesivos que se presentan actualmente.

Dentro de la propuesta que se presenta se trabaja bajo un sistema de produccién
tipo Pull (halar), en el cual los items son producidos en el orden que se
necesiten33, de esta forma se propone enviar desde el area de materiales y
suministros a el area de envasado, solo la cantidad exacta de materia prima
(tapas, envase, etiqueta y cartdbn) que se requiere para la produccion de

aguardiente.

Se opto por disefiar un tablero Kanban fisico porque uno de los principios de la
filosofia Kanban es involucrar a todo el personal que trabaje en el proceso

productivo.

12.3 TABLERO KANBAN

Para la produccion de aguardiente tradicional en sus dos presentaciones 375cc y
750cc se encontr6 que no existe una correcta comunicacion entre las areas
involucradas, ademas no se maneja un stock de seguridad. Debido a esto se

plantea la utilizacion de 4 tableros Kanban los cuales seran ubicados en las cuatro

33(Parra, 2015).
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areas mas relevantes de la empresa (oficina de Division Produccion, materiales y
suministros, preparacion de aguardiente y envasado). Cada uno de estos tiene la
funcion de mostrar en tiempo real el desarrollo de los procesos en cada area
respectiva y de esta forma evitar las suposiciones y especulaciones, con el fin de
atacar los problemas que se presenten en el menor tiempo posible.

A continuacién, se muestran los sitios en los cuales se ubicaran los tableros

Kanban en la Industria Licorera del Cauca.

! e = B e 5
- Al ] =) 1 Sitio para tablero |
e pese mmm s Lo 4o - Kanban dreade |

e e " . 4 reparacion 1
1 Shtio para tablero | : '_ p_ E _____ -
1 Kanban dreade - \ "

| envasado 1 {-

: Sitio  para tablero !, d
, Kanban, oficina de b . R Tl |
y division produccion " > *~7"1 Sitio para tablero Kanban

I drea de materiales vy
| suministros

llustracion 7. Areas para ubicacion de tableros Kanban.
Fuente: Elaboracion propia.

12.3.1 DISENO DEL TABLERO KANBAN

En la ilustracion 8 se evidencia el disefio del tablero Kanban que se va a emplear
entre las areas involucradas en la produccion de aguardiente tradicional, dicho
tablero maneja tres divisiones verticales las cuales tienen la funcién de separar de
manera ordenada las actividades que se necesitan para la produccion de
aguardiente.

El tablero Kanban estara compuesto por tres celdas (pendientes, en proceso y

terminado) en cada una de ellas se situara una tarjeta en la cual se especifica una
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tarea, en la celda pendientes se situaran las actividades que se deben realizar en
el turno, para la celda en proceso se colocaran las tareas que se estan haciendo, y

para la celda terminado se ubicaran las que ya se han terminado.

m INDUSTRIA LICORERA DEL CAUCA
= nhﬁc.-'-h ":
—@ TABLERO KANBAN
Fecha Turno
# PENDIENTES EN PROCESO TERMINADO

llustracién 8. Tablero Kanban.
Fuente: Elaboracion propia.

El tablero Kanban sera manejado por el Jefe de Divisién produccion y los lideres
de proceso de las areas de materiales y suministros, preparacién de aguardiente y
envasado, cada uno de ellos tiene la funcion de comunicar lo que sucede en el

proceso productivo.

12.4 TARJETAS KANBAN

En esta oportunidad se propuso manejar dos tipos de tarjetas Kanban para la
produccion de aguardiente tradicional en sus dos presentaciones 375cc y 750cc.
Una se utilizara para el despacho de producto terminado (Tarjeta Kanban de
retirada) esta tarjeta es la encargada de liberar un pedido y asi iniciar con lo que
solicite el jefe de Division Produccion, y la otra se empleara para designar la
cantidad exacta de materia prima, preparacion de aguardiente y envasado (Tarjeta

Kanban de produccion).
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12.4.1 TARJETA KANBAN DE RETIRADA

En ella se especifica la cantidad exacta de producto terminado que se requiere,
esta tarjeta tiene la funciébn de acompafar al embalaje de producto terminado,

especificando el sitio de donde viene y el lugar a donde va.

Para el correcto manejo de las tarjetas Kanban con el producto terminado se debe:

v Recibirle al coordinador de turno del area de envasado la cantidad de cajas
realizadas.
v Llenar una tarjeta Kanban de retirada

v' Despachar el pedido requerido acompafado de la tarjeta Kanban

Para la tarjeta Kanban de retirada se emplearan unas franjas laterales las cuales
especificaran que solo se debe utilizar para el area de producto terminado. En ella
se especifica la referencia, el nombre, la cantidad requerida y el almacén en el

cual est& ubicada.

b céhucl"“’o | TARJETA KANBAN DE RETIRADA

Fecha: Turno: I

CODIGO DE ARTICULO

NOMBRE DEL ARTICULO

CANTIDAD REQUERIDA

PROCESO ANTERIOR

PROCESO POSTERIOR

ALMACEN

llustraciéon 9. Tarjeta Kanban de retiro.
Fuente: Elaboracion propia.

86



12.4.2 TARJETA KANBAN DE PRODUCCION

Se propuso manejar una tarjeta Kanban de produccion para las éareas de
materiales y suministros, envasado y preparacion de aguardiente de esta forma
con la cantidad exacta de materia prima solo se producira lo necesario de
aguardiente tradicional, el cual sera almacenado y posteriormente distribuido.

Por medio de esta tarjeta se ordena producir solo la cantidad necesaria, con el fin
de reducir los inventarios entre procesos. En ella se especifican el cédigo del
articulo, nombre respectivo, cantidad y el almacén el cual es de manera temporal.

= céhuc"‘?.“o | TARJETA KANBAN DE PRODUCCION

Fecha: Turno:

CODIGO DE ARTICULO

NOMBRE DEL ARTICULO

CANTIDAD REQUERIDA

ALMACEN

llustracién 10. Tarjeta Kanban de produccion.
Fuente: Elaboracion propia.

Para el manejo de las tarjetas en el tablero Kanban se propuso designar una
persona la cual este encargado de mover las fichas por medio de las tres
columnas verticales que maneja el tablero. Este tendréa la funcién de comunicar a

los lideres de proceso las novedades que ocurren durante el proceso productivo.
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12.5 MAPA DE FLUJO DE VALOR FUTURO (VSM) CON KANBAN

Con base en el VSM (Ver Grafico 18), se propuso los nuevos mapas de flujo de
valor para las presentaciones de media y botella de aguardiente tradicional,
integrando las tarjetas Kanban (Ver Tabla 21) que se deben emplear para la
produccion de aguardiente, las cuales deben estar distribuidas donde se
identificaron las mudas de produccion, que con la filosofia Kanban se pueden
eliminar o reducir.

Se propuso utilizar una tarjeta Kanban de retirada en el area de producto
terminado para liberar un pedido y asi generar una tarjeta Kanban de produccién

para iniciar de nuevo con la estipulado por el jefe de produccién.

Ademads, se utilizaran tarjetas Kanban de produccion en donde se especifique la
cantidad exacta de cada materia prima, que se va emplear. Con esto se pretende

mitigar los niveles de inventario.

En los graficos 19 y 20 se realizaron los nuevos mapas de flujo de valor, donde se
involucraron los tableros y la cantidad de tarjetas Kanban y los stocks de
seguridad respectivos.

Para la construccion del vsm con Kanban se utilizé la siguiente simbologia:

SIMBOLO DESCRIPCION

Ubicacion del Tablero Kanban: Es donde se ubicaran
las tarjetas Kanban del proceso.

Kanban de Produccion: Indica la cantidad de materia

] prima que se necesitara para la produccion.

Kanban de Retirada: Genera una orden para solicitar
D materia prima.
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Transporte: Indica que la materia prima llega en
camion de carga.

— Indica que es un Sistema tipo pull.

Tabla 22. Simbologia VSM.
Fuente elaboracion propia

A continuacién, se observaran los VSM mejorados con el sistema Kanban:
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12.5.1 MAPA DE FLUJO DE VALOR DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL AGUARDIENTE TRADICIONAL EN
LA PRESENTACION DE 375 CC

.....

=

CESELE

= ] R |

Sl e B L o= ]

Gréfico 19. VSM del proceso productivo del Aguardiente Tradicional en la presentacién de 375cc.
Fuente: Elaboracion Propia.
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12.1.1 MAPA DE FLUJO DE VALOR DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL AGUARDIENTE TRADICIONAL EN
LA PRESENTACION DE 750 CC

[E==2
o -
= ]

0B O
AE— A

e e L e Lo e e [ e [

Gréfico 20. VSM del proceso productivo del Aguardiente Tradicional en la presentacion de 750 CC.
Fuente: Elaboracién Propia
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En el grafico 19 y 20, se observa la distribucién de los tableros Kanban en las
areas mas importantes del proceso productivo, ademas se observa las tarjetas
Kanban de produccion que se encuentran en la materia prima utilizada en la
maquina depaletizadora, el triblock, la etiquetadora y la encartonadora y la tarjeta
Kanban de retirada que se encuentra en el producto terminado que se elabora en

el turno.

Paras estos vsm en las areas de preparacion y envasado se manejo un sistema
tipo pull: “Un sistema en el que se inicia la produccién como una reaccion a la
presente demanda”®*, con el objetivo de que la demanda guie la produccion, es
decir fabricar solo lo que el cliente necesita, esto reducird los inventarios de

materia prima y producto terminado.

34 (Nahamias,2005)
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12.2 SIMULACION

Existen diversos conceptos los cuales dejan ver la simulacibn como la utilizacion
de un conjunto de sistemas, que tienen el objetivo de mostrar la realidad de un
sistema productivo de una organizacion cualquiera, se conoce también como una
herramienta la cual realiza una esquematizacion de manera detallada de las
diversas operaciones que se realizan para la transformacion de un producto.

Con base a esto se puede resumir que la simulacion es el proceso de disefiar y
desarrollar un modelo computarizado de un sistema o proceso y conducir
experimentos con este modelo con el propdsito de entender el comportamiento del

sistema?.

En esta oportunidad se propuso la simulacion del proceso productivo del
aguardiente tradicional en sus dos presentaciones, en los cuales se presentan
mas alteraciones debido a manejos de inventarios excesivos, esta
esquematizaciéon se realiz6 mediante el programa Process Simulator (version
estudiante), el cual muestra de forma mas clara la forma ideal para trabajar
mediante tarjetas Kanban, las cuales estaran ubicadas en la materia prima de las
4 maquinas de la linea de produccion (Depaletizadora, Triblock, Etiquetadora vy

Encartonadora).

Para la simulacion se utilizé el programa Process simulator que es una
herramienta que permite encontrar resultados en muy corto tiempo combinando el
poder analitico de simulacién discreta y la dinamica en la visualizacion de

diagramas de flujo de Microsoft Visio3.

3 (E. Shannon, 2003)
36 DL. Process Simulator [En linea]
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12.2.1 CONSTRUCCION DE LA SIMULACION DE LA PRODUCCION
AGUARDIENTE TRADICIONAL PARA LAS PRESENTACIONES DE

375 CCY 750 CC
La elaboracién de la simulacién se realizé a partir de los diagramas de flujo de la
parte productiva realizados en el trabajo de campo (Capitulo IV). Mediante la toma
de datos recolectados durante la investigacion se procedioé a la simulacion en el

programa Process Simulator (version estudiantil),

Para dar inicio a la construccion de la simulacion se necesitan los tiempos de
ejecucion de las actividades en la Oficina de Division Produccion, area de

materiales y suministros, preparacion de aguardiente y envasado

ACTIVITY: Preparacion Agt. ﬂ
General Capacity
Time: |12E| y‘;"' |minutes j Activity: 1
spt
Resource: |Operab3r j Priority: |D j In Buffer: |999 da
[~ Keep
Out Buffer: [0 k(
Availability Other Opef
&5 ﬁ Hourly Cost: |0 0| @ =eides Batching... | (Mone) ju
Calendar... |(Mone) Logic... |{Mone) Envaze 1
| Activity | Multi EntityJ Setup I Downtimes I Motes I T
(EM Video Jet Encartona Devider Vid
2 dora
()

llustracién 11. Actividades para simulacion.
Fuente: Elaboracion propia
En la ilustacion 11, se observa el tiempo de ejecucion de la preparacion de

aguardiente, que es la actividad que da inicio a la parte productiva del proceso,
esto

se debe realizar para cada una de las etapas del sistema.
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Posteriormente se designan los recursos (mano de obra) la cantidad de operarios

gue se necesitan en cada actividad del proceso

RESOURCE: Operator 2

General Cost
Units: |1 [v Show multiple units graphically Hourly Cost: [0
v Collect Stats CostPer Use: |0
Availability

==l
50 =

Calendar... |(Mone)
Resource | Downtimes | Notes

Ta
ViﬂE;]Ja“ Eniartnna] ,_| Devider |4—|‘u'ide
llustracion 12. Designacion de operarios para la linea productiva.
Fuente: Elaboracion propia

En la ilustacion 12, se establecen la cantidad de operarios que se necesitan en

cada actividad del proceso

Luego, se ingresan la cantidad de tarjetas Kanban

STORAGE: Kanban Envase
dora
General Trigger

Capadty:  |Infinite Type: |By Level - Level: |3 i O
Operator [
Entity: Envase ~ it
T— K !
Initial Level: |1 .

Envasze

%

Order
Entity: |En\rase ﬂ Quantity: |]"224U Tapa

Logic... | (Mone) Source: |Envase @ Redbo Envase ﬂ
Storage | Notes

A
@’j

Uperator 11 \""j‘

llustracion 13. Designacion de tarjetas Kanban.
Fuente: Elaboracion propia

En la ilustracion 13, teniendo en cuenta el nimero de tarjetas Kanban se procede
a distribuirlas dentro de la simulacién con el fin de atacar y erradicar los niveles de

inventarios que se presentan durante el proceso.
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Mediante las tarjetas Kanban se suministra materia prima a las cuatro maquinas
qgue requieren de ella (Depaletizadora, Triblock, Etiquetadora, Encartonadora) de

esta forma solo se utilizara la cantidad necesaria.

Una vez se suministran los datos requeridos por parte del software se pone en
marcha y se verifica que todo esté funcionando de la mejor forma.
El sistema abre una ventana secundaria en donde se detalla la simulacion

realizada (Ver llustracion 14).

12.2.2 SIMULACION DEL PROCESO PRODUCTIVO

A continuacion se muestra la simulacion del proceso productivo en el sofware

Process Simulator (version estudiante).
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3627
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Carton Etiqueta

llustracion 14. Funcionamiento de la simulacion en Process Simulator.
Fuente: Elaboracion propia
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En la ilustracion 14 se observa la simulacion respectiva del proceso productivo,
para las areas involucradas se designaron colores con el fin de entender mas
claramente el flujo de trabajo para la produccion de aguardiente, para la oficina de
Division Produccion se utilizo el color verde, en el area de materiales y suministros
el color rosado, en el area de preparacion de aguardiente el color amarillo y
finalmente el azul claro especifica el area de envasado.

Ademas se observa las 4 tarjetas kanban, las cuales tienen la funcion de manejar
y controlar la materia prima utilizada en las maquinas depaletizadora, triblock,

etiquetadora y encartonadora.

12.2.3 RESULTADOS

Process simulator cuenta con un visor de resultados (Output Viewer) el cual
muestra tablas informativas o graficas en donde se observa el comportamiento del
proceso, este programa organiza los datos para la simulacion de manera
ordenada y simple de entender. Output Viewer suministra un analisis estadistico
en donde se emplea una codificacion respectiva basada en los colores, de tal
forma que el lector entienda los resultados obtenidos por la simulacion, el color
verde significa que el operario o la actividad esta en desarrollo, el azul representa
la inactividad, el rojo que esta libre, y el amarillo significa la espera de una orden

para poder laborar.

En el andlisis estadistico suministrado por la opcion Output Viewer del programa
Process Simulator se detallan 3 graficos (entidades de estados, recursos de
estado y capacidad multiple estados y actividad), para las presentaciones de 375
ccy 750 cc, cada uno de ellos muestran los resultados de la simuacion respectiva,

como se muestra a continuacion:
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12.2.3.1 ENTIDAD ESTADOS

Se le denomina entidad de estados a la materia prima que ingresa al sistema
productivo y la cual es necesaria para la produccion de aguardiente en las
presentaciones 375 cc y 750 cc (envase, etiqueta, cartdn, tapa), estas fluyen a
través de la simulacion, interactuando entre las tarjetas kanban las cuales estan
ubicadas en las maquinas Depaletizadora, Triblock, Etiquetadora, Encartonadora,

de la linea de envasado.

llustracion 15. Cuadro de indicadores.
Fuente: Elaboracion propia.
Mediante la codificacion basada en colores se especifica de manera clara y
sencilla las graficas arrojadas por el programa Process Simulator (version
estudiante). El amarillo representa el porcentaje de espera para la materia prima
utilizada en las maquinas de la linea de envasado, y el verde el porcentaje de
operacion. Para el cartdon se presenta mayor porcentaje puesto que la maquina
encartonadora presenta algunos atascamiento o fallas que hacen que produccion
presente algunas demoras en la linea de envasado, cuando se presentan este tipo
de inconvenientes el coordinador del &rea procede hacer el reporte y el tiempo de

espera es segun el dafio presentado en la maquina.
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12.2.3.2 RECURSOS ESTADOS

Se le denomina recursos a los operarios que estan involucrados en el proceso
productivo para las éareas de division produccion, materiales y suministros,
preparacion y envasado. Mediante el cuadro estadistico se detallan los
trabajadores con mayores obligaciones dentro de la simulacion, el color verde
representa el porcentaje en uso, el azul significa la inactividad y el rojo detalla que
el trabajador esté libre.

I

llustracién 16. Recursos Estados.
Fuente: Elaboracién propia

Para la gréfica (recursos de estados), arrojada por la opcién Output Viewer del
programa Process Simulator, se observa que el operario 2 el cual esta ubicado en
el &rea de preparacion, presenta mayor porcentaje de operacion, debido a que el
trabajador debe esperar a que el aguardiente preparado repose en las cubas
durante 718 min para que las esencias se homogenicen con el alcohol, durante
este periodo de tiempo el encargado debe verificar que la cuba se encuentre
perfectamente cerrada y que todo transcurra de manera normal. Una vez

reposado se procede a ser filtrado y transportado al area siguiente (envasado).
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12.2.3.3 CAPACIDAD MULTIPLE ESTADOS Y ACTIVIDAD

Se le denomina capacidad multiple de estados a todo el proceso productivo y a las
tarjetas Kanban involucradas en la linea de envasado, las cuales estan ubicadas
en las 4 maquinas (Depaletizadora, Triblock, Etiquetadora, Encartonadora) que
conforman la linea italiana Filling System. Mediante la codificacion de colores
manejados por la opcion Output Viewer del programa Process Simulator, se
observa que el azul claro representa la parte ocupada, y el azul oscuro la parte

vacia del sistema.

Capacidad Miltiple Estados de Actividad - Baseline. x

M % Vacio [ % Parte Ocupada [ % Lleno

Kanban Envase |

Kanban Etiqueta |

Kanban Cart n—|

Kanban Tapa | i

Preparaci n Agt Input Buffer

Cubas de Reposo Input Buffer

Filtraci n Input Buffer
Cubas de Filtraci n Input Buffer
Despaletizadora Input Buffer
Triblock Input Buffer
Etiquetadora Input Buffer
Video Jet 1 Input Buffer
Devider Input Buffer
Encartonadora Input Buffer

Video Jet 2 Input Buffer

Arrume Input Buffer

llustraciéon 17. Capacidad multiple estados y actividad.
Fuente: Elaboracion propia

Para la grafica (capacidad mdultiple de estados y actividad) se observa que las
tarjetas Kanban suministradas para la materia prima (envase, etiqueta. carton y
tapa) estan en su 100% de ocupacion, debido a que la funcién de las tarjetas es
evitar que la linea se detenga por falta de materia prima, estas se situaron en las 4
magquinas que conforman la linea de envasado Filling System, de esta forma se
lograra evitar los inventarios entre los procesos, debido a que se trabajard solo
con la cantidad exacta de envase, tapa, etiqueta y cartdbn que se necesita para el
turno de trabajo, ademas solo se producira lo requerido por el cliente con el fin de

evitar la sobreproduccion.
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12.3 APLICACION TRELLO

Para hacer mas efectiva la propuesta se propuso utilizar una aplicacion movil
llamada Trello, la cual permitira tener una comunicacion mas rapida y efectiva
entre los lideres de cada area involucrada en el proceso y ademas se evitara
movimientos innecesarios.

Todas las tareas designadas para la producciéon de aguardiente deberan ser
ingresadas a la aplicacion movil, esta se convierte en una herramienta
fundamental debido a que muestra el tablero fisico de manera virtual, de esta
forma se minimiza el tiempo de comunicacién entre los encargados y se logra
atacar los problemas con mayor rapidez, para ello se propuso la descarga de la
aplicaciéon Trello en los dispositivos mdéviles del jefe de divisiobn produccion,
encargado de materiales y suministros, el preparador y el coordinador de

envasado.

Ademas, una induccién acerca de la aplicacion movil para los lideres encargados,
esto se hace por medio de un instructivo (Ver Anexo G), el cual tiene la funcion de

explicar en qué consiste Trello, las diversas funciones que tiene y su uso.
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13.CONCLUSIONES

v El diagnéstico inicial que se realizé en las areas involucradas en el proceso
productivo del aguardiente tradicional permitié conocer las actividades que
se estan desarrollando y ademas su tiempo de ejecucién. Con las listas de
chequeo se recopilo informacién con la que se pudo determinar el nivel de
cumplimiento que hay en cada area, respecto a la lista de chequeo sobre la

filosofia Kanban se encontré que el 90% no conocen a cerca de esta.

v' Mediante la realizacion del VSM (mapa de flujo de valor) se logra una
visualizacion detallada de todas las fases que componen el proceso
productivo para la produccién de aguardiente, de esta forma se logran
identificar los problemas y clasificarlos de acuerdo a las 7 mudas de
produccion, en la oficina de Division Produccién la muda que se identifico
es el transporte, para el area de materiales y suministros los inventarios de
materia prima, en el area de preparacibn de aguardiente son los
movimientos innecesarios, en el area de envasado es el despilfarro de
operaciones y movimientos innecesarios y por ultimo el area de producto
terminado con la sobreproduccion. Se decidié que la muda de produccion
en la que se enfocara la mejora es en el manejo de inventarios, porque es

donde el Sistema Kanban tendra un mejor desarrollo.

v Se realizaron los célculos necesarios para determinar: stock de seguridad,
piezas por Kanban y Epec, con los cuales se hall6 el nimero de tarjetas
Kanban que abran en el proceso, esto permitira disminuir el exceso de

inventario de materia prima y producto terminado.
v Mediante la simulacion para las areas involucradas en el proceso

productivo para la preparacion de aguardiente en las presentaciones 375 cc

y 750 cc, se logra identificar el comoportamiento de las tarjetas en las
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maquinas de la linea de envasado (Depaletizadora, Triblock,Etiquetadora,
Encartonadora), las cuales tienen la funcion de suplir la cantidad exacta de
materia prima que se necesita para la el turno laboral, de esta forma

disminuir los inventarios y fabricar solo lo requerido por el cliente.

14. RECOMENDACIONES

Divulgar a todo el personal involucrado en el proceso productivo del
aguardiente tradicional los conceptos de la filosofia Kanban, con el fin de
capacitar a los trabajadores y que conozcan los beneficios que puede aportar a

la Industria Licorera del Cauca.

Realizar asambleas en las cuales se designen responsables para el
seguimiento de cada una de las propuestas, con el fin de recopilar ideas que

ayuden al mejor entendimiento de la filosofia Kanban.

Socializar el instructivo realizado para la aplicacion Trello a los lideres de
proceso involucrados en la produccion de aguardiente, con el fin de orientar y

despejar dudas acerca del manejo de APP movil.

Incentivar al personal a participar en la mejora del proceso para la produccion
de aguardiente tradicional, por medio de lluvia de ideas en donde se analicen
los diferentes puntos de vista de los operarios, con el fin de promover el

mejoramiento de la filosofia Kanban.

Demarcar las bodegas especificando la codificacion y para que insumo va a

ser destinada.
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ANEXO A

LISTA DE CHEQUEO
PROCESO PARA ELABORACION DE AGUARDIENTE TRADICIONAL
FECHA AREA ELABORADO POR
DIA MES ANO DIVISION PRODUCCION DIANA MUNOZ -ALEJANDRO URBANO
HORA
N° VARIABLES/INDICADORES CMPLIMIENTO. OBSERVACIONES
1 ¢éLaILC tiene algun tipo de pronostico paraidentificar
las ventas siguientes?
¢EL jefe de DP tiene claro cual es la demanda mensual
2 |de aguardiente tradicional, para asi realizar una
planeacion de produccion?
3 ¢EL jefe de DP tiene claro cual es su volumen maximo
de produccion?
4 éLa empresa tiene una programacion para la
produccion de aguardiente tradicional?
5 ¢El jefe DP conoce cuantos productos terminados
tiene a diario?
¢ El jefe de DP sabe cuantos empleados se
6 |encuentraninvolucrados en el sistema productivo de
aguardiente?
7 ¢El proceso productivo de aguardiente esta
diagramado?
8 |iEl jefe de DP maneja ordenes de produccion?
¢éSabe cuantas unidades de aguardiente se producen
9 por hora?
10 [¢Se controlala produccion?
11 [¢Los metodos de trabajo estan estandarizados?
1 ¢éLa programacion de produccion se realiza a corto
plazo?
13 ¢éLa programacion de produccion sirve para planear las
necesidades de materia primay mano de obra?
¢Hay un software para la programacion de
14 produccion?
15 |éSe cuenta con base de datos de los proveedores?
16 Hay diagramas que indiquen como se deben hacer las

actividades en cada area.
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ANEXO B

LISTA DE CHEQUEO
= PROCESO PARA ELABORACION DE AGUARDIENTE TRADICIONAL
C“c' FECHA AREA ELABORADO POR
N MATERIALES Y SUMINISTROS o
DIA MES ANO DIANA MUNOZ -ALEJANDRO URBANO
HORA

. CUMPLIMIENTO

N VARIABLES/INDICADORES 5| NO OBSERVACIONES

éExiste informacion documentada para el
proceso de recepcion de materia prima?

éHay tiempos establecidos para solicitar la
materia prima?

3 |iExiste un jefe de materiales y suministros?

éSe revisa que lo pedido concuerde con la
solicitud de compra?

5 |éiLlevan un registro de la materia prima?

éSe tiene previstos procesos definidos para
hacer control de inventarios?

¢ El sitio de almacenamiento es adecuado al
tipo de material?

éLa materia prima esta dispuesta en sitio de
facil acceso o cerca a lalinea de prouccion?

éLas bodegas cuentan con demarcacion que
permita su facil ubicacién e identificacion?

10 |éSe realizainventario de almacen?

éSe cuenta con estibas o estantes para

11 . . .
almacenamiento de materia prima?

12 |éManejan un stock minimo ?

13 ¢éLas bodegas cuentan con suficiente espacio

para almacenar la materia prima?
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ANEXO C

LISTA DE CHEQUEO
PROCESO PARA ELABORACION DE AGUARDIENTE TRADICIONAL
FECHA AREA ELABORADO POR
N PREPARACION AGT .
DiA MES ANO DIANA MUNOZ -ALEJANDRO URBANO
HORA
CUMPLIMIENTO
N° VARIABLES/INDICADORES 5| NO OBSERVACIONES

¢Cudndo se va ainiciar la preparacion de
1 |aguardiente se tiene la materia prima
necesaria?

¢ Se tiene estimada la cantidad de

2 aguardiente que se va a preparar?
¢Existe informacion documentada de la
3 preparacion de aguardiente?
4 éHay una buena coordinacion con las areas de
envasado y materiales y suministros?
éSe encuentra conforme en su lugar de
> trabajo?
éSe evitan todo tipo de desperdicios en su
6 area?
7 éManejan un nivel de stock parala

preparacion de aguardiente?

¢ Se comunioca al proceso siguiente
8 |(envasado) la cantidad y hora de la
preparacion de aguardiente?

9 |éSe manejan turnos laborales en el area?

éSe analiza la materia prima antes de la

10 .,
preparacion?

éSe tiene claro que acciones tomar en caso de
11 |unano conformidad en la preparacion de
aguardiente?
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ANEXO D

LISTA DE CHEQUEO
PROCESO PARA ELABORACION DE AGUARDIENTE TRADICIONAL
FECHA AREA ELABORADO POR
N ENVASADO .
DiA MES ANO DIANA MUNOZ -ALEJANDRO URBANO
HORA
CUMPLIMIENTO
N° VARIABLES/INDICADORES 5| NO OBSERVACIONES

éSe cumple con la programacion de
produccion realizada por el jefe de DP?

2 |iSe tiene un correcto control de desperdicios?

éSe tiene conocimiento de la cantidad de
aguardiente preparado?

éSe maneja personal capacitado para manejar
las manquinas de la linea de envasado?

¢Se manejan turnos laborales para el area de
envasado?

6 |¢Se solicita la materia prima con anterioridad?

éSe reportan las fallas o averias de las

7 maquinas oportunamente?
éSe llevan registros de la cantidad de

8 . .
unidades de aguardiente envasado?

9 éSe cuenta con un medio de transporte propio
del area de envasado?

10 éSe cuenta con unas adecuadas instalaciones
de trabajo?

1 ¢éSe tiene correcta comunicacion con el

proceso anteriory siguiente?

12 |éHay unavelocidad estandar de la linea?

13 |[¢Lalinea funciona al 100% durante el turno?
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ANEXO E

LISTA DE CHEQUEO
S PROCESO PARA ELABORACION DE AGUARDIENTE TRADICIONAL
< ‘c “c,l\“‘o 7 FECHA AREA ELABORADO POR
“ N PT ~
DIA MES ANO DIANA MURNOZ -ALEJANDRO URBANO
HORA
CUMPLIMIENTO
N° VARIABLES/INDICADORES OBSERVACIONES

S|

NO

éSe efectua el almacenamiento del producto
una vez finalice el turno de envasado?

éEl'almacenamiento del producto se realiza
en condiciones adecuadas?

éSe registra la cantidad de producto que
ingresa a la bodega?

éSe lleva un control de entrada, saliday
rotacion del producto?

¢ Se cuenta con una correcta codificacion de
las bodegas de almacenamiento?

éSe maneja un correcto método de apilacion
para el producto terminado?

éSe cuenta con el personal suficiente y

/ adecuado en el drea?

8 ¢éSe tiene una correcta comunicacién con el
proceso anterior (envasado)?

9 |iSe despacha el producto oportunamente?

10 éSiempre se despacha el producto terminado
desde la bodega de almacenamiento?

1 éSe recibe producto terminado durante el

turno de envasado?

112




ANEXO F

>c

o P~“°| 7 FECHA

LISTA DE CHEQUEO RESPECTO A KANBAN

PROCESO PARA ELABORACION DE AGUARDIENTE TRADICIONAL

A\

AREA

ELABORADO POR

DIA MES ANO

HORA

DIANA MUNOZ -ALEJANDRO URBANO

CUMPLIMIENTO

N° VARIABLES/INDICADORES 5l NO OBSERVACIONES
1 |éHaescuchado la palabra Kanban?
5 ¢éSe tiene un sistema de tarjetas de control en
el proceso?
¢Se maneja un metodo visual para controlar la
3 produccion?
4 ¢El personal sabe cuando hay un trabajo
pendiente, en proceso o terminado?
¢éSe tiene conocimiento del material que hay
> en proceso?
¢Se tiene conococimiento de lo que se
6 produce, en qué cantidad y cuando?
7 |éiHay una demanda regular de producto
8 |iEl flujo de trabajo esta definido?
9 |iEstan definidos lotes de produccion?
¢Hay una buena comunicacién entre las areas
10 del proceso productivo?
¢élalinea de produccion se encuentra
11
balanceada?
12 |éSe tiene un buen manejo de stock?
¢Todas las personas involucradas en el
13 |proceso productivo conocen la programacion
de produccion?
¢éSe produce exactamente lo solicitado por el
14 cliente?
¢Se sabe que cantidad de materia prima se
15 necesita por unidad de aguardiente?
¢Conocen las actualizaciones que se han
16 |realizado a los procedimientos, procesos y
formatos?
17 |éEl proceso productivo es estable?
18 |éSe previene la sobreproduccion?
19 Se incentiva al personal el mantenimiento de
los procedimientos estandarizados?
20 | Las etapas de produccion estan sincronizadas?
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ANEXO G

INDUSTRIA LICORERA DEL CAUCA

INSTRUCTIVO PARA EL USO DE LA APLICACION TRELLO

ELABORADO POR. REVISADO POR: APROBADO POR:
COORDINADOR DE CALIDAD JEFE DIVISION GERENTE
PRODUCCION
FECHA DE ELABORACION: FECHA DE REVISION: FECHA DE APROBACION:
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1. OBJETIVO

Proporcionar a los lideres de proceso involucrados en la produccion de
aguardiente tradicional, las especificaciones acerca del uso y funcionamiento de la

aplicacion movil Trello, cuya finalidad es mejorar el flujo de informacion.

2. ALCANCE

La aplicacion movil Trello sera de uso obligatorio para los lideres de proceso

involucrados en la producciéon de aguardiente caucano tradicional.

3. RESPONSABLES

El jefe del area de division produccion serd el encargado de monitorear la

aplicacion mévil Trello y se encargara de actualizar la informacion solicitada.

Es responsabilidad de todos los lideres de proceso en las areas de materiales y
suministros, preparacion, y envasado, cumplir con las designaciones escritas en

este documento.

4. LINEAMIENTOS

e La aplicacién mévil Trello sera utilizada como una herramienta que permitira
determinar la trazabilidad de los procesos, para la produccion de
aguardiente Caucano, tradicional.

e Todas las actividades o tareas fijadas para la produccion de aguardiente,
deberan ser ingresadas a la aplicacion movil Trello, por el jefe de division
produccion, por lo cual es fundamental determinar las obligaciones, tiempo

limite y responsables.
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Cada responsable debe cumplir con las obligaciones designadas para la
produccion de aguardiente, en el lapso de tiempo establecido.

Las personas encargadas del manejo de la aplicacion Trello (jefe de
division produccion, coordinador de materiales y suministros, preparador de
aguardiente y coordinador de envasado), reportaran los avances de las

acciones en la herramienta tecnoldgica.

5. TERMINOS Y DEFINICIONES

TRELLO: Software para gestion de proyectos o actividades que permite
priorizar generar avisos sobre las mismas. Se configura como un tablero
que se distribuye en columnas o listas independientes que se pueden
diferenciar segun dias o fechas concretas. Permite el trabajo en equipo de

manera instantanea y en tiempo real.

TABLERO: Sirve para organizar las tareas en listas.

TARJETAS: Representan las responsabilidades o funciones que se deben
cumplir. En ellas se evidencia lo que trascurre durante el proceso
productivo, en ellas se pueden generar comentarios, compartir archivos,

establecer calendarios, alarmas etc.

LISTAS: Tiene las tarjetas de forma organizada Se utiliza para hacer flujos

de trabajo.
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6. USO DE HERRAMIENTA TRELLO

6.1 Acceso al sistema

Para acceder a la aplicacion Trello, se debe: Descargar desde la App Store de

Apple, o desde la Play Store de Android, para poder tenerla en el mévil.

También desde cualquier ordenador, mediante la siguiente direccion

https//trello.com/

Una vez ingresado en la pagina oficial de Trello, se debe dirigir a la opcion de
registro y llenar los requerimientos pedidos, para poder tener una cuenta en la

aplicacién movil.

Nombre

Cuenta de correo electrénico |
preferiblemente en Gmail !

Correo electronico

| Contrasefia a gusto del
usuario
I

CANCELAR

Al crear una cue ta nuestras Condiciones
del Servicio y Politica de Privacidad
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6.2 Creaciéon de un tablero

Dirijase al botén “+” que aparece en la plataforma principal de Trello,

posteriormente asigne un nombre al tablero en el cual se va a trabajar

(&) Alejabdro

Tablerns persanales

- Cormo ulilizar Tredlo para Android

H Crear tablero
Envazada &

h Freparacion ‘.
-

N

@
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6.3 Aiadir miembros

La persona encargada de administrar la aplicacion movil, debera afadir los
miembros que estan involucrados en el proceso productivo, para ello se debe
ingresar a la plataforma Trello y dirigirse a la opcion “Miembros”, dentro de esta

podra agregar una persona por medio de la opcion “Afadir por nombre o correo

< Busqueda

Blusquedas recientes

(L R Invite a miembros del equipo para...

electronico”.

Cada usuario respectivo debe realizar sus propias modificaciones si lo desea.

6.4 Creacion de una lista

Dirijase a la opcion “Anadir lista” y asigne el nombre que represente la tarea que
va a desempefar en ella. En el tablero se pueden afiadir un sinnimero de listas si

se requieren.
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-
| Nombre del tablero |

& i [oJIM ' dispuesto por la 1
Preparacion : & Gacargadaidel

: maneijo de la app !

6.5 Creacién de una tarjeta

En la lista vaya a la opcion “Anadir una tarjeta” posteriormente asigne el nombre

correspondiente y guarde.

- Preparacion

Lista de tareas 57 e

| | Alingresar a la tarjeta se |
1 puede agregar |

o | informacion como una i

| descripcién del trabajo |

| 1 que se hara. !
1
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6.6 Apartado afadir

ditar descripcién de la tarjeta
P—
[+ Checklist @ e
Afadir elemento.
Mesirar detalles |
= Actividad @ H
= Afiadir comentario

A. Etiquetas: En esta opcion se puede clasificar las diferentes tareas por colores,
de esta forma se logran filtrar para visualizar datos especificos e identificar mejor

la tarea.

Editar etiquetas

| Seleccione el color de su
-4 preferencia para asignar las
! tareas a realizar
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B. Miembros

Afada los miembros necesarios en el tablero y en las tarjetas para poder designar

las diferentes actividades.

Seleccione el miembro y dirijase a la opcion echo.

Miembros de la tarjeta

° Alejabdro

| Asigne obligaciones a \

-- cada miembro en las !
! tarjetas Trello. I

Diana Mufioz
dianamuncz?8

T " I

I Dirijase a la opcidn echo
- -

para guardar. i

I
Lo e e o  — — ———

Mediante una tarjeta especifica se pueden agregar alertas en las actividades
designadas, los miembros pueden interactuar, comentar y recibir diferentes
respuestas a través de la aplicacion, ademas se pueden compartir adjuntos en

cada una de ellas (fotos, enlaces y videos).
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C. Fecha de vencimiento

Puede afadir fecha de vencimiento a los proyectos que tengan un lapso de tiempo
a realizarse. Al dirigirse a la opcion de vencimiento, podra designar el plazo limite
el cual puede ser: el mismo dia, al dia siguiente o en 7 dias y la hora respectiva.

Fecha de vencimiento

14 mar. * Q00 AM

Hoy

Marfiana

El siguiente Domingo

Elija un dia...

D. Checklist

Agregue el nimero de obligaciones a cumplir, a medida que se vayan realizando
los items respectivos dirijase al recuadro que los acompafa para agregar un (bien)

de color verde, el cual representa que la tarea se hizo correctamente.

A medida que se vayan cumpliendo las tareas asignadas para la tarjeta, el

porcentaje de cumplimiento ira en aumento hasta llegar al nivel completado.
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[V} Checklist Al it 2o

| Representa  la | C ____:__:3"— _! cumplimiento de fas |
l |

1

I
Representa la | ' tareas
realizacion de la tarea |- -
asignada. !

items o tareas

Elaboracién de pliegos

Resolucion de inicio de procesg

'"__: items. |

E. Actividad

Interactie en la tarjeta por medio de comentaros, ademas, evidencie en tiempo
real las notificaciones o avances que se hagan por parte de los demas miembros
vinculados. Dirijase a la parte lateral derecha y seleccione el simbolo de puntos “”,
sucesivamente active la opcion “Mostrar detalles” para conocer de primera mano

cOmo interacttan los usuarios.

[V Checkist Mostrar detalles

.= Actividad

s A
, Afiada  opiniones |

l-.l'l.:i:'..I"ZI'I'I!'"".."I"I!": | __ 1 acerca del :
1

I

|

|
i desarrolle de la
' obligacién a realizar. ,

Fom———————- A
| H H 1
I Evidencie : B Alejabdro ha afadido esta tarjeta a En
I interaccién en v --- proceso

tiempo real |

I
b o e m ——————
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F. Adjuntos

Agregue documentos como fotos, videos, pdf, textos etc, que estén almacenados

en el dispositivo mévil o también directamente desde la nube como Google Drive.

En cada una de las tarjetas se puede afadir archivos adjuntos (si son necesarios).

Dirijase y seleccione el circulo verde con el signo mas que aparece en la parte
inferior derecha, a continuacién, vaya a la opcién adjunto y escoja el medio por el

cual va a subir el archivo, foto, video o pdf.

Adjuntar desde
(33 Tomar foto

%@ Otro acchivo

@_sooveo® o

[ Adjuntar un enlace

3 Trello
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6.7 Apartado de acciones

Cualquier integrante del tablero puede suscribirse a una tarjeta para recibir
notificaciones y evidenciar el desarrollo de las actividades. Al terminar las tareas

las tarjetas se pueden archivar, cabe destacar que estas se pueden recuperar.

A ]' Compartir enlace de la tarjeta
B ) Suscribirse

c ) Mover tarjeta

Q@ Copiar tarjeta
1RSI

Editar descrif

P )
E
(E) Archivar

F | Eliminar

Do

A. Compartir enlace de tarjeta

Dirijase a la opcion de “compartir enlace de tarjeta”, en esta podra enviar dicha
tarjeta por diferentes medios como WhatsApp, Instagram, Facebook, Messenger,

Gmalil etc., encontrara mas de 11 alternativas para enviar una tarjeta del tablero.

Compartir
Whalniop Shrecs Flighaard [LEESPIES : Dpciunes para :
17777 compartir tarjeta. |

B M| T

Afadr MNotas Gmail Betoath
earjeta & Tre
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B. Suscribirse

Cualquier integrante del tablero puede suscribirse en cualquier tarjeta que desee,
y de esta forma recibir notificaciones acerca de los movimiento y novedades que

suceden en ella.

Para poder tener estos beneficios dirijase a la opcién suscribirse y aparecera un
visto (representacion de un ojo) el cual dara conocimiento de los miembros que

estan suscritos en la tarjeta.

Compartir enface de la tarjeta )
Preparacion
Hecho
Mover farjeta fmmmmmmmmm e 5
Alistar gsencias : Simbolo qule :
o~ I representa gue la !
_Jy Coparirps @ 1 suscripcién  fue |
" ! exitosa. :
Archivar Prendeslamaguineia = (f| T T T T T T T T 77
Eliminar A
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C. Mover tarjeta

Cuando un integrante del tablero haya terminado con la tarea que le corresponde
y que esta descrita en una tarjeta, debe trasladar la misma a otra unidad (lista),
para ello debe ingresar a la tarjeta en donde aparecerd la informacién que

contiene, posteriormente dirijase al simbolo “i” de la parte superior derecha y

seleccione mover.

: Compartir enlace de la tarjeta
Preparacion p
Suscridirse
En proceso
;'"I--"------I--' '@
 Ingresar a la , \
! tarjeta para ver | | ¢ __ Copiar tarjeta
i la informacion :
| -
L pk——— Archivar
Eliminar
Tww

Nota. La tarjeta se puede mover también arrastrandola hasta la lista que sea de su

preferencia.
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D. Copiar tarjeta

Ingrese a la tarjeta que desea copiar, sucesivamente aparecera la informacion de
la misma, dirijase al simbolo “” que parece en la parte superior derecha y
seleccione copiar, luego elija los datos que desea copiar como etiquetas,
miembros, checklist, sucesivamente escoja la lista y el tablero en el cual desea

copiar. Para finalizar seleccione la opcién copiar.

Copiar tarjeta

5 Exapsetng

. . 1
! Opciones a copiar  1======-===~-1 [ Moo

E Chipchdists
Preparacian

Hacho
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E. Archivar

Ingrese a la tarjeta para conocer la informacion, posteriormente dirijase al simbolo

“” que se encuentra en la parte superior derecha y seleccione archivar, luego

aparecera una casilla en donde especifica que la tarjeta fue archivada.

Cornpartin enlion de 18 Larein
Compantil enlace de la '.3I|E|a
Suncribi e
Suscribirse Nerte et
i U Ancicn nara !
Mover tajet Copir s | Opciéon  para |
twctiy == === = === desarchivar la |
Copiar tarjets > 1 tarjeta. [
1 Elrrirey! e e e e - —— !
Cindica que 1 ;
= y Indica que la |
4 I tarjeta fue |
Eliminar E Mvmde — ——— — — — — — -——==1 . |
i archivada |
! correctamente. :

Nota. Si desea recuperar las tarjetas que se encuentran archivadas, dirijase al
tablero principal y seleccione el simbolo con los tres puntos que aparecen en la

parte superior derecha y seleccione “Tarjetas archivadas” vaya a la que desea

recuperar y elija “Desarchivar”
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F. Eliminar

Si desea eliminar una tarjeta, dirijase al interior de la misma en donde encontrara
toda la informacion, sucesivamente vaya a la parte superior derecha en donde
encontrara el simbolo “I”, seleccionelo y elija eliminar. Si esta seguro pulse en la

opcion eliminar y si no lo esta vaya a cancelar.

Eliminar tarjeta

Se quitaran todas las acciones de la
lista de actividades y no podré volver a
abrir la tarjeta. Mo es posible deshacer
la operacion. Puede archivar una tarjeta
para quitarla del tablero y conservar la

actividad.
Vol

Nota. Antes de eliminar la tarjeta aparecer una advertencia en la cual describe las

consecuencias que podria generar la accidén a ejecutar.
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