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Abstract

Today competitive companies must have well defined strategic objectives, which are
aligned with the operations of the different areas to take better decisions and achieve
customer requirements. This research was based on the application of a methodology for
reducing manufacturing lead time in a logistics company in the industry, because some of
therr products are causing deficiencies in deliveries. The results of the study show a lead
time reduction of 10.8% and an increase in efficiency of 9.7% with respect to activities that
add value globally in four product families studied.

16 Introduccion

La presente investigacion sobre la aplicacion de reduccion del lead time se llevd a cabo en
una empresa, gque por politicas de la misma no se menciona su razon social y de aqui en
adelante se denominari UNO. Dicha empresa se dedica a los servicios y soluciones
integrales tales como la lmpleza y acondicionamiento de empaques de plistico
retornables y el ensamble de cajas de carton desechables para autopartes. Es importante
mencionar que, actualmente, la organizacidn antes mencionada, trabaja dnicamente para
una compaiia de origen alemdn dedicada a la fabricacion de autopartes que se denominard
en lo sucesivo como la empresa DOS.

La empresa UNO lleva a cabo dos procesos: empaque retornable, el cual depende
de que el chiente lo libere para su limpieza y acondicionamiento; caja de cartdn desechable
o corrugado, en tanto que la empresa DOS, adguiere las materias primas (componentes del
corrugado) y las envia para su ensamble a la UNO. Una vez ensamblados los componentes
se envian a la DOS, en este proceso serealizd el estudio.

En primera instancia para esta investigacion se debe establecer que es el lead time o
tempo de respuesta, v la forma en que éste se mide, a fin de entenderlo como un
concepto numérico de un indicador de tiempo y que se puede desglosar en tres etapas:
aprovisionamiento, fabricacidn y entrega al cliente (Fahimnia, Luong, Motevallian, Marian,
v Esmaeil, 2006). Se hace mencidn que el estudio estuvo enfocado solo en la etapa de
[abricacion, debido a que en el drea de operaciones existen problemas con productos que
tienen largos lead time.

El lead time inicia cuando se analiza la solicitud de la orden de trabajo
(Indrianti vy Setiasyah, 2006), se libera el requerimiento y termina cuando el producto
estd listo para la entrega. Su reducciwdn es determinante en la disminucion de los
costos operativos. La medicion del lead time estd basada en insumos, recursos materiales
y humanos; métodos, procedimientos, magquinaria y equipo; producto o servicio a
disposicidn del cliente.
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El punto de wvista de la mayor parte de las investigaciones analizadas
establece como ventaja competitiva la reduccidn del lead time y su consideracion en la
planeacion de la produccion y cadena de suministro (Pahl, VoB vy Woodrufl, 2007).
Asimismo  permite tomar decisiones cuando los pardmetros manejan cierta incertidumbre
(Arango Serna, Vergara Rodriguez y Gaviria Montoya, 2010) y disminuye los riesgos de

los tiempos de entrega.

Una de las razones principales para realizar este trabajo, fue debido a que se tienen
largos lead time (Akan, Ata y Lennon Olsen, 2008) en algunos de los empagques de carton
que se ensamblan vy la propuesta de un modelo estratégico de reduccidn en el drea de
fabricacidon es una opcidn para fortalecer la planeacion de la produccion.

De 1gual forma se hace notar que el presente escrito propone el desarrollo de una
metodologia cuyo objetivo es la reduccion del lead time destacando el disefio de formatos
integrales (cursograma analitico propuesto y andlisis Eliminar Reducir Combinar ERC),
como una herramienta Gtil en el andlisis de los procesos y las operaciones (Niebel, 1996).
Dicha herramienta muestra el desarrollo de cada actividad con la representacidn de
simbolos para diagramas de proceso, asi como también si se trata de una actividad que
agrega valor o no. De igual forma, este instrumento indica si se debe eliminar, reducir y
combinar la actividad. En esta parte cabe senalar, que se disend el formato para realizar el
andlisis ERC con los enfogues vy preguntas respectivas para cada actividad y por dltimo el
lead time respectivo.

16.1 metodologia de reduccion del lead time

A continuacion se presenta la metodologia propuesta para la reduccion del lead time de
manufactura en la empresa UNO.

|.- Identificar el producto: ensamble de empaque corrugado modelo C-W.

2.- Lstar todos los pasos del proceso (micio y término). Elaborar el
diagrama  de operaciones de proceso y el llenado del cursograma analitico integral
propuesto del proceso actual, mostrado en la tabla 16.

3.- Determinar los tiempos de cada paso (seguir una unidad a través del
proceso). Lo anterior se puede apreciar en el cursograma analitico integral propuesto (tabla
16).

4.- Identificar las actividades que agregan valor y las gue no agregan valor al
producto y su tiempo correspondiente: en el cursograma analitico (tabla 16).

5.- Resumir la informacion (total de actividades que agregan valor v que no agregan
valor y total del tiempo por actividad).Con esto se determina la eliciencia de las
actividades que agregan valor y el *lead time™ correspondiente en el cursograma analitico,
mostrado en la tabla 16, parte inferior del formato.
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6.- Analizar las actividades que agregan valor v que no agregan valor utilizando el
andlisis Elimmar, Reducir, Combinar (ERC). En la tabla 2 se muestra b expresado
anteriormente y, a su vez, es necesario contestar las preguntas del anilisis ERC.

7T.- Establecer el proceso de mejora utilizando el formato del cursograma analitico.
Se colocan las actividades del proceso propuesto, derivadas del andlisis ERC anterior.
Se repiten los pasos del 2 al 5.

Para el desarrollo de los puntos del 1 al 6 de la metodologia, se utilizard Gnicamente
la tabla 16, con la finahdad de tener la imformacién completa en un solo formato v hacer
mas dgil el andlisis respectivo. Esto avudard a no elaborar diferentes diagramas que
posteriorment e se requeririn para hacer el estudio del o de los procesos.

Tabla 16 Curso grama analitico integral propuesto

LS OBl el AN AL ITICDY

oo

Proceso achsal (] Objeth estategin: Respuesto rdpidy o los necesidades da oiente

Proceso propuesto Fecta
i Espera | Operadin | Trenmporte | Irspecdion | Almacen| Tiemips (mintos) Andlisiz EAL

Erea Bctividad — ead Time
D 0 = O Y P I T RS M M
[
A
4
U
A
C
T
U
R
A
TOTAL] a 9] i
=t T s k. me. M#
E el
Eficimncn de acwidara
3-8 WYy g ek




186

Con respecto al punto 6, adicwnalmente se utilizd la tabla 16.1 para electuar
el andlisis detallado de cada actividad considerando enfoques y preguntas, lo cual permitio
un estudio a fondo de cada operacion y no de manera global. Con lo anterior se examind de
manera critica y se obtuvieron buenos resultados para la propuesta de mejora del proceso,
lo que condujo a determinar la reduccion del tiempo de respuesta de manufactura.

Tabla 16.1 Formato de andlisis ERC

Preguntas pam el andlisis erc (elimmar, reducir y combinar) de las actividades que agregan vy no valor

Enfoque Preguntas Actividad 1{eli minar-reducir-combinar)

£ Qué se hace? Ubicar tarima N2 en el drea de trabajo

) i Por qué se hace?
Proposito

{ Qué otra cosa podria hacerse?

(Qué deberia hacerse?!

;Donde se hace?

i Por qué se hace ahi?

Lugar JEn que otro lugar podria hacerse?

' ;Dénde deberia hacerse?

i Cudndo se hace?

Por qué se hace entonces?

Suceson - -
- " ) . Toid
(Como podria hacerse’

(Cudndo deberia hacerse?

iQuién b hace?

(Por qué lo hace esa persona?

Persona ¢ Qué otra persona podria hacerlo?

(Quién deberia hacerlo?

{Como se hace?

i Por qué se hace de ese modo?

Medios i De qué otro modo podria hacerse?

(Como deberia hacerse’!

Cabe senalar que las tablas que se consideraron para este estudio, fueron disefadas
para la aplicacion de la metodologia.Es importante mencionar que es necesario optimizar
las actividades que aportan valor y mmimizar o eliminar las gque no aportan ninguno,
sablendo que las actividades que agregan valor son las que hacen posible darle forma al
producto o servicio requerido por el cliente, o las que el cliente estd dispuesto a pagar.
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Las actividades que no agregan valor, son las que no adicionan valor para el cliente
y deberian ser eliminadas, debido a que el cliente no estd dispuesto a pagar por estas
actividades mnecesarias, entre las que estdn: sobreproduccion, tiempos de espera, re
trabajo, transporte, entre otras.En lo que corresponde al punto 7, una vez concluido el
andlisis ERC, se establecen las actividades en el Curso grama Analitico del proceso
propuesto, observindose las mejoras establecidas, como la eficiencia de las actividades que
agregan valor y la reduccidon del lead time.

Tablal6.2 Curso grama Analitico integral requisitado con datos actuales
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Resultados del analisis ERC del modelo C-X (se tomd este modelo como
glemplo, mencionando que los otros tres son similares en su proceso):

Dervado de la aplicacion del andlisis ERC al empague corrugado modelo C-X
mediante el apoyo del supervisor de produccion de la empresa objeto de estudio, se obtuvo
lo siguiente:

Se eliminaron dos actividades, en seis de estas se redujo el tiempo y siete se
combinaron, quedando un total de 19 actividades para el modelo propuesto de
actividades del actual

i)
|

En la tabla 16.3, se observa el comportamiento de cada actividad con relacion al
andlisis.

Tabla 16.3 Comparacion de actividades con relacion al andlisis ERC

Numero de actividad del proceso Sttuacion de la actividad con
actual respecto al andlisis ERC
1,579,013, 16222324 v 25 Permanecieron igual
246815y 17 Reducir
12y 14 Eliminar
2y 3 Reducir y combinar con actividad 3
10y L1 18y 20, 19y 2] Combinar

La tabla 16.3 nos muestra que 10 de las 25 actividades, permanecieron igual
debido a su propio desarrollo, sin embargo las 15 restantes tuvieron alguna adecuacidon o
e JO T,

Uno de los rubros utilizados en el formato de aplicacion (tabla 2), como lo es el
“Enfoque en la parte de Medios”, resultd fundamental para este caso, debido a que
s¢ pudieron determinar mejoras para el desarrollo del proceso, taks como el
acondicionar el “contenedor de componentes”™, colocando dos separaciones para agilizar la
ubicacion de los diferentes componentes mostrado en la figura 2, o que la “rejilla™ sea
ensamblada por el proveedor. Es importante mencionar gue el contenedor actual
figura 1, no tiene separaciones para colocar de manera ordenada los componentes, lo que
ocasiona retrasos en el desarrollo  del proceso, debido a que cuando requieren los
diferentes componentes tienen que retirar alguno del que no requieren en ese paso del

proceso, por ejemplo si se necesita el componente 1 C-X, se debe retrar el V C-X o el H
C-X.
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Figura 16 Contenedor de componentes actual

Figura 16.1 Contenedor de componentes propuesto

 Eoritenedor oé componentss

@

|
Componerte seadrador 'I'
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Tabla 16.4 Cursograma Analitico integral requisitado con los datos de mejora

Foamma miow

= -

EERE o)

a| teram | Sraai

Lirwsr sima ThE-1
T

» wl dran de

AN AR |n--—- E I:-'rdﬂd

Tomars amparador el conbensdor v
cdoraer notes imrlimos ThA-1.

Limeyr AR plazae dal peereoneshis [ C-
M [=ajmal del comensSor de
CHTEonectss §omay dezrabia|n

firmor caje | C-E, repsfr sxis pauc
heata e 4l cajms

Limwar §87 plaras dsl compomsres 4
[ el ossbaradoer dm
Coimponenben & masan de trshajn

LEdrger 162 please del componeris ¥
iC-0 ol fes herschio s s e

7 |coersonsctas o mesay desrshsin

Livar A53E pieray del compoeame
- el [ E dm

LEScar 356 plrzsn dof compoeeme 1
- i s pouisrci ge g rresgs

5

Colincye 4 plazan ded W C-X &0 forma
wartical iohrs & meca, § scmsae T
plarmn de H C-X an forms horbren sl
&n cadn ona e les renuras ded V-C-
¥, repstr m® procsus Earms
rrasmisisr 48 relima.

10

Cofccer o snaa—his reiile cemrs
de cajm | C-K, hag=s aresr 40 cajme.

Liawar IZ sscaradorss de cernin

i1 |meawmdstrebejo.

K.}

Cofieeyr un wspsrssior de cardin 3
coborae 4 cajmn | ©-6 oon rejilis Eace
coimizietar LI niveisa |Eopagque
| micazimie -1

PEAE=np=sTe

13 |msaxs s trabago.

Livar & gl des  ssgcinens
columra y I de smooisro mares
dal rorieesdsr o8 comeonectas 8

Cofpoye 4 pleran & sagoinens
columrm, uns an cwds mguies =
Fmpacus ¥ 1 plarsa de soccinenc
marco = ln perte supErier os
L et T

5

Coicoyr cinia sdhacve por @l canra
del smipaque pore ajedin § s
Erboe maulissrey pare cujeciEe.

&

ldmrEficsr mn e maressor cerds
urm dr = caras de amgsogoE
madels C-Kifwmils, mis 3 OSmes
digice del ampogur modnls C0 |
pobre & pmauinen marts.

[Forer sbcusms pary raatrenhilid s
firicizlen =m ouiss ko reafbs 7 fechs
e snez—his}

T

Inapecciin fimad [michisn ds guss
Fbaro)

Felirwmr 3 pumaFis

Bl

TOTAL

11 7

A% 5 0.8

[fciencis o8 soivicmcen que AprsEes vainr

16.2 Anilisis de resultados v discusion

B W] T TN TR D
A1 L4

Con respecto al Lead Time de manufactura se tuvo una disminucion total del 10.8%,
en cada uno de los modelos estudiados. Debido a que la reduccidn fue constante en dichos
modelos por ser procesos similares, ejemplo el C-X, al pasar de 63 a 56.2 minutos, v asi
en cada familia, como se observa en la tabla 16.5.
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Tabla 16.5 Reduccion del lead nime obtenido

Familia LEAD TIME { Minuros ) Reduccidn
Obtenida
Actual Propuesto
A aid 6 58.9 71
0 Cx 6 56,2 6.8
¢ akd 6 53.5 65
0 L 3 312 13

De acuerdo con la figura 16, la propuesta de adecuacidon al contenedor de
componentes establece un orden en la colocacion de éstos, obtenida con la aplicacion de la
metodologia, en la cual se eliminaron y combinaron actividades como ya se menciond
anteriormente en la tabla 16,3,

La eficiencia de actividades que agregan valor, se wentifica como una formula en la
parte [nal de las tablas 3 y 5, aumento un9.7%, de 71.43% a 81.14%, de lo que los clientes

estin dispuestos a pagar, como se muestra en la tabla 16.6.

Tabla 16.6 Eficiencia de las actividades que agregan valor al producto

Actividades que  naEficiencia de
S ituacion Actividades que agregan valor (pgregan valor (tempoactividades que
Liempo minutos) minutos) agregan valor (%)
Actual 15 18 7143
Propucsto 456 106 gl1.14

Una wvez estudiado el proceso de empague corrugado a través de la
metodologia  de reduccion propuesta, es necesario mencionar la importancia del uso del
Cursograma Analitico integral propuesto (tabla 1) como una herramienta para el andlisis de
Procesos.

Dicha herramienta, muestra el desarrollo de cada actividad con la
representacion  de simbolos para diagramas de proceso, asi como también s1 se trata de
una actividad que agrega valor o no.

De igual forma, este instrumento indica s1 se debe eliminar, reducir y combinar la
actividad. En esta parte cabe sefialar, que se elabord el formato (tabla 16.1) para realizar el
andlisis ERC con los enfoques vy preguntas respectivas para cada actividad y por dltimo el
lead time asociado.
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El cursograma analitico proporciona informacion atil y de acceso ripido, de forma
similar a lo establecido en otros formatos talks como el diagrama de [lujo de proceso,
cursograma analitico basado en el maternial, cursograma analitico simple v diagrama de
operaciones de proceso. Sin embargo, estos formatos carecen de la informacidn integral
establecida en el Cursograma Analitico propuesto, por lo que no sélo es justificable, sino
esencial, ya que lo que se pretende es facilitar el andlisis de los problemas de manufactura
mediante esta aplicacidn integral, debido a que en muchos casos siempre es necesario un
auxiliar visual, como el agui propuesto, y que es idtil en el andlisis de los procesos
productivos.

16.3 Conclusiones

Se efectud el andlisis correspondiente al proceso de fabricacion del empaque corrugado a
través de la metodologia de reduccion del Jead time, dando respuesta al planteamiento
inicial y obten€ndose como yva indicd una reduccion del 10.8 % con respecto al tiempo
actual de fabricacion y se aumentd la eficiencia de las actividades que agregan valor en un
10%. Lo anterior se logrd, al disenar lormatos integrales en los cuales se establece un
estudio detallado de las diferentes actividades como fue el andlisis ERC.

Asimismo el formato del Cursograma Analitico propuesto, agrupa informacion
como la representacidon de simbolos para diagramas de proceso, asi como s es una
actividad que agrega valor o no. También indica si se debe eliminar, reducir y combinar.
En esta parte cabe sefialar, que se elabord el formato para realizar el andlisis ERC con los
enfoques y preguntas respectivas para cada actividad y por dltimo, el lead time respectivo
que cominmente se hace en diferentes formatos de manera separada como los ya
mencionados anteriormente. Con el Cursograma propuesto, permite agilizar la aplicacion
de los estudios de mejora, por lo gue esto serd una ventaja competitiva en cualguier
tipo de proceso productivo que se considere, como el que se desarrolla actualmente en la
empresa UNO.

El enfoque esquemdtico integral utilizado es de mucha utilidad para el andlisis
de los procesos productivos, porque facilita la comprension y el entendimiento para tomar
las decisiones respectivas sobre las deficiencias encontradas.

Es importante sefalar que para mantener y continuar con las mejoras a los
procesos, serd necesario gue exista una participacion conjunta y convencida desde la
direccion hasta los niveles operativos.

Por lo tanto se recomienda que la aplicacion de esta metodologia se considere
como parte de la mejora continua para encaminarse a alcanzar las metas establecidas.
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