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RESUMEN

En todos los procesos se encuentran fallas, mermas y puntos
criticos, que de no ser detectados a tiempo pueden generar
grandes pérdidas econémicas que afectan las partes involu-
cradas en un proceso, como los operarios, los stakeholders
de la empresa, materiales, insumos, equipos y maquinaria.
Este articulo presenta una herramienta de mejora para los
procesos de produccion, con base en el método Kanban, que
permite disminuir esas fallas, facilitando la organizacion de
las tareas y actividades de la operacion. Asi mismo, facilita la
auto-organizacion, incrementando su eficiencia. La aplicacion
correcta del método posibilita la mejora continua, disminuyendo
el desperdicio de los materiales y los reprocesos.

Palabras claves: herramienta, Kanban, produccion, método,
reproceso.
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ABSTRACT

The following article presents an improvement tool for the
production processes, based on the Kanban method, taking
into account that within the processes we find failures, losses,
critical points, which if not detected in time can generate serious
economic losses, thus affecting several parties involved such
as operators, stakeholders of the company, materials, inputs,
equipment and machinery. The method allows to diminish those
failures detected within the process, facilitating the organization
of the tasks and activities that an operator must carry out; the-
refore, it also facilitates its self-organization, which makes the
efficiency of the same one increase. The correct application
of the method will allow the continuous improvement of the
process, reducing the waste of materials and reprocessing. For
an optimal result, it is necessary to have the support of all the
people involved in the process.
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1. INTRODUCCION

Actualmente se percibe la necesidad de producir mas, mejor y de forma eficiente, sin causar retrasos o
trastornos con respecto a una entrega o a una parte del proceso. Este es uno de los factores con mayor
peso e importancia para las organizaciones que desean permanecer activas en el mercado, mientras
que aquellas que no mejoran sus procesos o su forma de trabajo dificilmente lo logran [1].

El mercado actual exige respuestas rapidas y cumplimiento de estandares y requisitos propios del pro-
ducto como calidad, cantidad, tiempos de entrega, etc., lo cual obliga a las organizaciones a implementar
sistemas de produccién mas eficientes para acercarse a la meta del proceso, que consiste en buscar la
eficiencia y satisfacer las necesidades del consumidor [1].

El presente documento se enfoca en explicar como el método Kanban le permite a una organizacion
alcanzar buenos resultados. Es muy comun en las empresas no llevar una asignacion, identificacion,
analisis, control y seguimiento de los procesos; por el contrario, tienen multiples actividades que generan
un feedback negativo. El objetivo principal de esta investigacion consiste en aplicar el método Kanban
a un proceso especifico, en este caso de produccion, dado que este método facilita tener un control
de inventario intermedio y permite un ajuste de capacidad de produccién con respecto a la demanda.
Adicionalmente, su puede aplicar en areas como calidad, proyectos, logistica y marketing, en las que
esta tomando fuerza por su versatilidad y resultados positivos.

Con base en lo anterior, este estudio se enfoca en analizar y determinar los procesos de fabricacion de
un producto que no le permiten a una organizacion utilizar su maxima capacidad de produccion, iden-
tificando las restricciones en el proceso productivo y las causas que generan problemas y no permiten
su 6ptimo funcionamiento, para disefiar mejoras que logren mejores resultados [2].

2, MATERIALES Y METODOS

Para este estudio se empled una investigacion de tipo aplicativo y descriptivo, ya que se realizé bajo
la realidad de los hechos [3]. Esta investigacién busca generar conocimiento que se pueda aplicar en
la solucion de problemas de la sociedad o en el sector productivo; ademas, es descriptiva porque se
basa en el conocimiento de la realidad, tal como se presenta en una determinada situacién. Se realizé
mediante trabajo de campo, recolectando informacién a través de diversas herramientas, y trabajo de
oficina, analizando la linea de produccién y sus procedimientos.

Se desarroll6 en las siguientes etapas: identificacion, recoleccién y analisis de la informacién. En la
primera fase se definieron las variables que se iban a estudiar y el proceso para la toma de datos.
Posteriormente, se recolectaron datos por medio de herramientas de tipo cuantitativo, para soportar
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la informacion. Por Ultimo, se analizaron y compararon los datos recolectados para comparar el re-
sultado real y el esperado del proceso.

Se aplicé una metodologia mixta, combinando los analisis cualitativo y cuantitativo. El primero se
relaciona con el enfoque descriptivo, que permitié analizar de forma detallada el proceso y dio como
resultado una aproximado a su estado real. Esta es la base de este estudio, ya que con la informacién
recopilada se propuso la aplicacion del método Kanban. El analisis cuantitativo facilitd la obtencién de
datos matematicos y su corroboracion, lo cual permitié soportar la investigacion y facilitd el uso de otras
herramientas de produccion necesarias para mejorar los resultados [4].

El analisis e interpretacion de los resultados se hizo mediante procedimientos como la observacion y
el Brainstorming, conocido como lluvia o tormenta de ideas, que basicamente es una técnica de gru-
po que facilita la generacién de ideas y, por lo tanto, la organizacion de la informacion. Asi mismo, se
usaron herramientas como hojas de comprobacion, diagramas Sipoc y entrevistas para la deteccion y
comprension del proceso de estudio [4].

Adicionalmente, la metodologia de trabajo tuvo una revision previa de documentos, que facilité la creacion
de herramientas de diagndéstico, la revision del proceso de produccion y las partes que lo componen,
como equipos, maquinas, control de stocks, calidad del producto final y capacidad del proceso, lo cual
permitio crear dicha alternativa de mejora basada en el método Kanban [5].

3. METODOLOGIA KANBAN

Segun Acevedo et al., citado por [1], el método Kanban es

Una técnica de gestion de produccion basada en un sistema pull (halar), que se fundamentan en
la autogestion de los procesos, eliminando la programacion centralizada. Se produce y transporta
lo que se demanda en los procesos consumidores, manteniendo en rotacién soélo aquellas canti-
dades que garantizan la continuidad del consumo. Cuando se interrumpe el consumo se detiene
la produccién. Es una herramienta para conseguir la produccién Justo a tiempo, JIT.

En otras palabras, Kanban es un método de gestidn, no de personas, lo que significa que ayuda a que
los operarios se auto-organicen y mejoren de acuerdo con el trabajo que realizan [6]. Se basa en una
de las herramientas del Lean Manufacturing en la que, con datos obtenidos como el estudio de tiempos
y la planificacién, se puede llevar un control de producciéon que mejora los procesos [7].
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Ese método se basa en seis reglas (Figura 1) [1]. En el desarrollo de la técnica se dan a conocer unas
tarjetas de tareas (conocidas como tareas Kanban), que se ponen en un tablero y permiten reducir la
multitarea de un operario, generando mas eficiencia.

Regla 1:
No se debe
mandar
producto
‘ defectuoso a los .
procesos Regla 2:
Regla 6: subsecucutes. Los procesos
Estabilizar y subsecuentes
racionalizar el requeriran solo
proceso. lo que es
necesario.
Il KANBAN ol
Regla 3:
Regla 5: Producir
Kanban es un solamente la
medio para cantidad exacta
evitar requerida por el
especulaciones. proceso
. ' subsecuente.
Regla 4:
Balancear la
produccion.

Figura 1. Reglas en las que se basa la metodologia Kanban.

Fuente: Serna, Zapata, Cortés (2015).

Kanban propone tres principios basicos relacionados con la gestiéon del cambio [6]:

1) Empieza con lo que se esta haciendo ahora. Es decir, entender los procesos actuales y como se
estan realizando. Respetar roles, responsabilidades y puestos de trabajo de cada operario

2) Busqueda de la mejora continua a través del cambio evolutivo.

3) Fomentar el liderazgo en todos los niveles.

De igual forma, Kanban maneja una serie de pasos referentes a las practicas generales que se deben
tener en cuenta al momento de su implementacién. Los cuales se describen a continuacion.

31 Practicas generales

3.1.1 Visualizar

Visualizar el trabajo en curso, para lo cual se emplean tableros de especificacion de actividades, en los
que se puede determinar la siguiente informacion [6]:
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. Flujo de trabajo con respecto a las tareas [6].

»  Caodificacién de colores para clasificar las diferentes etapas del trabajo [6].

. Identificar tareas con fecha fija o tareas urgentes [6].

POR HACER EN CURSO HECHO
URGENTE — b,
= P I
- ww wm wmfon - - e e - e oww S - - -
IMPORTANTE
e e o ] ———— e ————— . ——————
NORMAL

Figura 2.Tablero Kanban.

Fuente: Hernandez (s.f.).
3.1.2 Limitar trabajos en progreso

Se pueden establecer limites por columnas, filas, tareas o personas. Los espacios dentro de un tablero
indican la capacidad con que se cuenta, aplicando el método Pull o arrastrando [6].

porl\cacer ﬂnd‘%m | De.\g\afusﬂo Tég Oesﬁegar Heiho

Figura 3. Limitar trabajo en progreso.

Fuente: Tejero (2020).

INGENIARE, Universidad Libre-Barranquilla, Aho 17, No. 31, pp. 81-92 « ISSN 2390-0504



86 KANBAN COMO HERRAMIENTA DE MEJORA DE PROCESOS PRODUCTIVOS

3.1.3 Gestionar el flujo

Un aspecto importante de maximizar el valor agregado es conocer el costo de los retrasos e incumpli-
mientos. Esto hace referencia a lo que se deja de ganar cuando una parte del trabajo o una tarea no
se realiza a tiempo [6].

3.1.4 Hacer explicitas las politicas

Todos los operarios y trabajadores involucrados en un proceso deben conocer las politicas de la empre-
sa. Es decir, son las reglas, parametros o criterios establecidos para desarrollar el flujo de trabajo [6].

3.1.5 Implementar ciclos feedback

Puesta en practica de ciclos de inspeccion y adaptacion en los procesos involucrados. Kanban propone
siete cadencias en las que es posible mejorar (Figura 4) [6].

Semand Daramente Sequn cadercia de entreqn

Figura 4. Ciclos feedback

Fuente: Anderson, Carmichel (2016) [8].

4, RESULTADOS

4.1 Revisién operacional

Consiste en estudiar las fases del proceso para identificar cuellos de botella, mermas, tiempos y movi-

mientos que se realizan a diario. Esto permite conocer las maquinas y equipos de trabajo, y su capacidad
de uso.
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Para esta revision operacional se llevaron a cabo las etapas de acercamiento, investigacion y andlisis.
La primera consistioé en familiarizarse con la parte operativa de la empresa, conociendo el proceso de
produccion, la forma como se recibe y verifica la materia prima, asi como el almacenamiento de estos
insumos, del producto en proceso y del producto terminado.

En la segunda etapa se documentaron las fases del proceso, la capacidad de las maquinas y equipos
y el estado actual del proceso productivo con ayuda del personal encargado.

Por ultimo, se analizé la informacion recopilada para identificar los problemas en la produccién y se
definieron acciones preventivas y correctivas.

A continuacion, se muestran las tablas utilizadas para el autodiagnéstico, con las cuales se recolecté la
informacion pertinente (Tablas 1y 2).

4.1.1 Planeacioén

Tabla 1. Planeacion

PLANEACION
ftems Preguntas Si No Observaciones

¢La empresa tiene algun tipo de prondstico para identificar las
ventas siguientes?

2 ;La empresa tiene un orden para la entrega de sus productos?

¢La empresa posee un sistema en el cual sepa en qué orden

3 llegan los pedidos?

4 ¢La empresa tiene claro cuél puede ser su demanda en ese mes,
para realizar una planeacion de la produccion?

5 ;La empresa tiene claro cual es su capacidad
instalada?

6 ¢ La empresa tiene prioridad en la programacion de sus pedidos
segun el cliente?

7 ¢ La empresa posee algun registro de las entregas y pedidos de
sus clientes?

8 ¢ La empresa tiene la programacion previa para la produccion de

su producto?

9 ¢La empresa conoce cudl es el costo de transportar productos?

¢La empresa conoce cuantos productos terminados tiene

10 a diario?

¢La empresa posee el conocimiento respecto a cuantos

11 ) . )
empleados se encuentran involucrados en el sistema productivo?

12 | ¢La empresa posee transporte propio?

Fuente: elaboracion propia, con soporte de [9].
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4.1.2 Produccién

Tabla 2. Produccion

PRODUCCION

items Preguntas Si No Observaciones

¢ La empresa posee capacidad para satisfacer la demanda del
mercado?

2 ¢ La empresa realiza algun tipo de promocion o publicidad?

¢ Las materias primas utilizadas para desarrollar el producto
cumplen con las expectativas de los clientes?

¢ La reevaluacion de la moneda local afecta la estabilidad de la
empresa?

5 | ¢Laempresa esta enfocada hacia la mercadotecnia?

¢ En la empresa se toman en cuenta las apreciaciones del cliente
para mejorar la calidad del producto?

7 ¢ La empresa tiene un sistema de venta y atencion al cliente?

Sistema de Produccion y Mantenimiento

¢ Los trabajadores tienen pleno conocimiento del sistema
productivo de la empresa?

9 ¢La empresa presenta un programa de mantenimiento?

10 | ¢Se hace control de calidad al producto?

11| ¢Se hace control de calidad al proceso?

Calidad

¢ Existe un control de los desperdicios generados durante el
proceso?

12

13 | ¢La empresa posee un érea dedicada al disefio del producto?

14 | ;La empresa posee un area dedicada al disefio?

15 | ¢Los empleados son capacitados frecuentemente?

¢ Se entregan muestras representativas del producto a los clientes

16 .
para que lo evaluen?

Sistema de Adquisiciones

17 | ¢La empresa tiene en cuenta la calidad del producto?

¢ La empresa cuenta con un departamento establecido para las

18 compras?

Fuente: elaborada propia, con soporte de [9].
4.2 Eficacia del proceso

A continuacion, se establece la eficacia correspondiente a algunas partes relacionadas con el proceso
de produccion (Tabla 3). Para definir estos valores fue necesario realizar una inspeccion y toma de datos
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respecto a los métodos y tiempos. Para compararlos con los resultados esperados se utilizé una tabla

de criterios de eficacia y asi poder determinar su nivel correspondiente.

Tabla 3. Eficiencia del proceso

Etapas del proceso Eficacia de cada etapa Criterios
Preparacion de la materia prima 84.8% 4.24
Trituracion 91% 455
Mezcla 100% 5
Maquina de transformacion 87.36% 4.36
Llenado de moldes 47.90% 3.2
Magquina paletera 99.80% 5
Puesta palillos 71.15% 3.6
Tanque de agua 80% 4

Fuente: elaboracion propia.

4.2.1 Criterios de evaluacion (eficacia)

Tabla 4. Criterios de evaluacion (eficacia)

Nivel Criterios
1 Muy ineficaz
2 Ineficaz
3 Nivel intermedio
4 Eficaz
5 Muy eficaz

Fuente: Edenred (s.f.) [10].

4.3 Sipoc del proceso

El Sipoc es el primer paso para realizar un diagrama de flujo detallado, que permite conocer las fuentes
de entrada, la entrada, las técnicas o actividades, las salidas y el cliente. También sirve de apoyo para

identificar el proceso de produccion, respecto a la primera etapa de la metodologia DMAIC [11].

El procedimiento para realizar un Sipoc es muy sencillo: se registran las partes implicadas en el proyecto,

distinguiendo entre proveedores (suppliers), inputs, proceso, output y clientes [12].
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process

outputs

customers

Suppliers Inputs
Proveedores M.P principal
regionales Adiciones
Proveedores Colorantes
nacionales .
Estabilizantes
Empresa de Destroza
estudio
CNC
Recepcion Inspeccion Registro de
demateria | [) delamateria © informacion
prima prima enel
distribucion
de los

4.4 Control de demanda

productos

Figura 5. Sipoc

Fuente: elaboracion propia.
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pesadode <:| y llenado de
cadaproducio moldes

Para este control se propone el uso del método de promedio simple, que se emplea cuando en la de-

manda no se detecta una tendencia y se define como un método de pronéstico de facil realizacion, que

suele ser muy Util cuando se considera que la demanda permanecera estable a través del tiempo, sin
tendencia o estacionalidad [11].

Sin embargo, en ese prondstico la demanda puede presentar algun tipo de variacion, no siempre tendra

valores iguales. Para utilizar este método se recomienda tener datos de al menos seis meses, lo cual
permite determinar la variacion de la demanda vy, por lo tanto, la utilidad del método. No se recomienda
si la demanda es muy variable, debido a que el prondstico podria no resultar como se espera, de tal

forma que traeria mas trabajo para la organizacion y para el proceso.
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Figura 6. Promedio simple.

Fuente: elaboracion propia, con soporte de Diego Betancourt, 2016.

5. CONCLUSIONES

Con la aplicacion de diversas herramientas se pudo determinar el estado actual del proceso, de los
equipos, la maquinaria y su capacidad de uso, lo cual permitié establecer que actualmente el proceso
no cuenta con herramientas de optimizacion ni se lleva un control, por lo que se presenta ineficiencia
debido a las multitareas que debe realizar el operario. No existe una organizacién del trabajo, razén por
la cual muchas tareas pueden pasar desapercibidas, otras quedar inconclusas y es posible que para
otras no alcance el tiempo para desarrollarlas. Adicionalmente, se concluye que no se lleva un control de
insumos ni de stocks; por lo tanto, es probable que las materias primas no se utilicen de forma correcta.

El método Kanban se basa en el Lean Manufacturing, que permite llevar un control de produccién, control
de stocks, de actividades que se deben desarrollar, actividades realizadas, actividades préximas, también
facilita la visualizacion de las tareas que debe adelantar cada operario, reduciendo asi la multitarea, que
es una de las fallas mas frecuentes en la empresa. Ademas, trabaja acorde a la demanda, ajustando la
capacidad del proceso a los requerimientos diarios.
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