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RESUMEN

El presente trabajo de titulacion tuvo como finalidad analizar el sistema de produccion y la mejora
productiva de la empresa floricola Nevado Roses mediante la implementacion de herramientas
lean manufacturing tales como: VSM (analisis del proceso), 9°S (orden y limpieza de las areas de
trabajo), MAQ (matriz de auto calidad), TPM (planes de mantenimiento preventivo). Se analiz
la situacién inicial de la empresa antes del desarrollo del trabajo para saber en qué estado se
encontraba. Mediante el uso de las herramientas mencionadas, se elaboré el diagrama de proceso,
asi como los planos del &rea de postcosecha para poder realizar el diagrama de recorrido
correspondiente se elabord el VSM de la situacion inicial del proceso productivo se obtuvo un
lead time de 133,34 min, y un AVA de 68,88%, se obtuvo una auditoria inicial de orden y limpieza
del 45,71%, posteriormente. Finalmente se disefié un VSM mejorado y se mejord notablemente el
orden y limpieza en los puestos de trabajo mediante la implementacién de 9S, dentro de la
empresa no existen registro de mantenimientos de la maquinaria, por lo que se desarroll6 un TPM
con la finalidad de evitar paros indeseados. La reduccion del valor de lead time inicial se obtiene
mediante la aplicacion de las herramientas lean manufacturing: 9°S, matriz de auto calidad, y
TPM. Con lo que se obtuvo un lead time de 116,71 min, significando una reduccion de 16,63 min
y un AVA de 75,3%, mejorandolo en un 6,42%., en lo que respecta a términos de mejora
productiva se increment6 de 1,5 tallos/min con el proceso inicial, a 1,71 tallos/min y finalmente
el costo por tallo se logré reducir de un valor de $0,41/tallo, a $0,378/tallo. Se recomienda realizar
inspecciones periodicas por una persona familiarizada con herramientas lean manufacturing para

controlar posibles fallas futuras.

Palabras clave: <TECNOLOGIA Y CIENCIAS DE LA INGENIERIA>, <LEAN
MANUFACTURING>, <CADENA DE VALOR>, <ORDEN Y LIMPIEZA>, <MEJORA
PRODUCTIVA>, <PLAN DE MANTENIMIENTO>, <LEAD TIME>, <AUTOCALIDAD>

27-10-2020
0422-DBRAI-UPT-2020

XV



SUMMARY

ABSTRACT The main objective of this research work wasto analyze the production system and
the productive improvement of the flowering company Nevado Roses by implementing lean
manufacturing tools such as: VSM (process analysis), 9'S (order and cleaning of work areas),
MAQ (self-quality matrix), TPM (preventive maintenance plans). The initial situation of the
company was analyzed before the development of the work to know what state it was in. Through
the use of the above tools, the process diagram was developed, as well as the plans of the post-
box area in order to make the corresponding route diagram the VSM of the initial situation of the
production process was obtained a lead time of 133.34 min, and an AVA of 68.88%, an initial
audit of order and cleaning of 45.71% was obtained, subsequently. Finally an improved VSM was
designed and the order and cleanliness of jobs was significantly improved through the
implementation of 9S, within the company there is no record of maintenance of the machinery,
so a TPM was developed in order to avoid unwanted shutdowns. Reducing the initial lead time
value is achieved by applying lean manufacturing tools:9'S, auto quality matrix, and TPM. This
resulted in a lead time of 116.71 min, meaning a reduction of 16.63 min and an AVA of 75.3%,
improving it by 6.42%., in terms of productive improvement it increased from 1.5 stems/min with
the initial process, to 1.71 stems/min and finally the cost per stem was reduced from a value of
$0.41/stem, to $0.378/stem. Regular inspections by a person familiar with lean manufacturing
tools are recommended to control possible future failures.

Keywords: <TECHNOLOGY  AND ENGINEERING SCIENCES>, <LEAN
MANUFACTURING>, <VALUE CHAIN>, <ORDER AND CLEANING>, <PRODUCTIVE
<IMPROVEMENT>, <MAINTENANCE PLAN>, <TIME LEAD>, <AUTOCALITY>
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INTRODUCCION

La postcosecha de la empresa floricola Nevado Roses dentro de este caso es el tiempo
comprendido entre la cosecha de la rosa y la entrega de la misma al cliente. La exportacion de
rosas en Ecuador forma una parte muy importante dentro de la economia del pais, el producto
dentro de la cadena de exportacion se encuentra en el cuarto lugar, por detrés de los sectores no
petroleros como: el banano, camaron y atln, representando de acuerdo a indicadores econémicos
el 4,8% de las exportaciones totales del pais. Donde las provincias de Pichincha y Cotopaxi son

las principales productoras.

Las empresas de rosas en Ecuador dedicadas a exportacién tienen el reto de adoptar nuevas y
diferentes metodologias para el procesamiento y organizacién, lo cual ayudard a mantenerse
dentro de la competencia del mercado. Es por eso que dentro de las diversas “metodologias™ una
sobresale y es la llamada Lean Manufacturing, con la ayuda de esta herramienta se permite a una

empresa competir de forma internacional.

La definicién de Lean Manufacturing radica en el identificar, analizar y eliminar cualquier
disfuncion que se produzca dentro del sistema de produccion, también denominado como
“defecto” de esta manera mejorando y optimizando dicho sistema. Un defecto dentro de un
sistema de produccién es considerado como aquella actividad o proceso que malgastan o
desperdician elementos muy necesarios dentro de la produccion. Con este antecedente la empresa
Nevado Rose ha decidido implantar esta metodologia en su linea de produccién debido a la
presencia de desperdicios lean en el proceso de produccion con lo cual aspira a elevar la mejora
productiva mediante la reduccion de tiempos de produccion y por ende los costos, lo cual generara

mayor beneficio a la empresa.



CAPITULO |

1 MARCO REFERENCIAL

1.1  Antecedentes

Dentro del presente trabajo se han incluido antecedentes de investigacion esto con el fin de

obtener una base tanto teérica como metodoldgica para su correcto desarrollo.

Mediante una primera investigacion realizada por Aranibar denominada:

“Aplicacion del Lean Manufacturing, para la mejora de la productividad en una empresa
manufacturera” su analisis se base en el reto que las empresas industriales deben asumir
para cumplir con la demanda del mercado donde se debe buscar e implantar técnicas de
organizacion y produccion que mejor convengan a la empresa, ya que muchas veces no se
esté preparado para cumplir con esta demanda de capacidad productiva que exige, lo que
es una gran desventaja. La aplicacion del Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta en
forma correcta y completa conduce al éxito. Se aplica a empresas de diferentes sectores
con realidades distintas. ElI Lean Manufacturing abarca un conjunto de técnicas que
buscan la mejora de los procesos productivos a través de la reduccion de todo tipo de
desperdicio. En la investigacion se obtuvo un incremento del 100 % de la productividad,
empresa manufacturera ABRASIVOS S.A., al duplicarse el flujo de produccién en la fase
inicial. En tal sentido se concluye que la Metodologia desarrollada mejora la

productividad y convierte en verdaderos agentes del cambio a las Organizaciones.
(Aranibar, 2016)

Una segunda investigacion realizada por Karen Mufioz:

“Implementacion de herramientas de Lean Manufacturing en el area de Control de
Calidad de la empresa Maderas Arauco.” Donde mediante los estudios previos realizados,
se identificd problemas en dicha area como son el aumento de los rechazos por
transferencias y de la planta en las areas verde y seco, las cuales presentan un aumento
en la época de verano, la cual corresponde a la época de vacaciones. Mediante el uso de
herramientas Lean, las cuales tienen por objetivo disminuir los desperdicios y mejorar la
gestion del area. Y una vez implementado Lean Manufacturing, se disefiaron estandares

en las areas intervenidas con el fin de mantener controlada la generacion de desperdicios
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del &rea y ver la situacion de las soluciones que fueron efectuadas. Para luego presentar
ante todo el personal del &rea de Calidad y mejora continua de la planta Valdivia los
resultados obtenidos y los métodos utilizados en la implementacion de cada propuesta
desarrollada. (Mufioz, 2017)

Una tercera investigacion realizada por Nelson Umba:

“Propuestas para implementar herramientas Lean Manufacturing para la reduccion del
tiempo de ciclo en la fabrica de almojabanas el goloso”, en el cual realiza una propuesta
para reducir el tiempo de ciclo en el proceso de fabricacion de almojabanas en la empresa
“El Goloso”. Para ello se utiliza la metodologia Lean Manufacturing donde inicialmente
se plantea un diagnostico de las operaciones, tiempos de produccién, busqueda de mudas
y cuellos de botella, para ello se usan herramientas como (VSM, Pareto, Ishikawa).
Posteriormente se plantean propuestas que buscan la reduccién de los tiempos de ciclo se
usa: 5’s, células de trabajo y SMED. Finalmente se realiza una evaluacion de viabilidad
economica utilizando indicadores y teniendo en cuenta el capital invertido en la propuesta

y los ingresos adicionales adquiridos por la mejora. (Umba, 2017)

Finalmente, una cuarta investigacion realizada por Salvador:

“Aplicacion de técnicas de mejoramiento basado en las herramientas Lean Manufacturing
en la empresa Valtellina del canton Pillaro”. Para poder evaluar la situacion de la
empresa, se tuvo que realizar un estudio que constaba de diferentes etapas dentro de la
produccidn y asi analizar posibles soluciones. En orden para lograr este objetivo, fueron
necesarias herramientas de dicha filosofia como: Diagrama de control de proceso, Mapeo
de cadena de valor (VSM), Diagrama de Ishikawa, con las cueles se obtiene una mejor
idea de cémo funciona el proceso y que se puede obtener a partir de ello. Se aplico la
metodologia de orden y limpieza (5°S), se monitored la implementacién de esta para
concientizar a todos los elementos que forman parte del proceso para continuar con el
trabajo. Una vez aplicada la metodologia lean manufacturing, se logré reducir 22,8 min
en el tiempo de produccidon, ademas se incrementd del 38% al 73% el cumplimiento Lean
manufacturing dentro de la empresa. Por Gltimo se recomienda como medida para

alcanzar la excelencia en operaciones implementar el ciclo de mejora continua propuesto
(Salvador, 2018)



1.2  Planteamiento del problema

Nevado Roses es una empresa dedicada a la produccion y exportacion de rosas. La empresa ha
desempefiado sus funciones hace aproximadamente 21 afios en la ciudad de Salcedo, parroquia
Mulalillo, en esta larga trayectoria la empresa ha procurado mejorar su capacidad productiva y
acoplarse al desarrollo tecnoldgico que se presenta en el mercado actual. La materia prima con la
gue Nevado Roses desarrolla su proceso productivo se obtiene de los diversos invernaderos que
poseen la empresa, los cuales se encuentran ubicados en la parroquia de Mulalillo del cantdn
Salcedo.

A través de la investigacion realizada en la empresa se determind que en su area de produccion
denominada postcosecha existen deficiencias en lo que respecta al control dentro del trabajo,
desorden por falta de manejo de filosofias de limpieza y orden, desperdicios de tiempo
provocando pérdidas en la produccidén. Dichas falencias dentro del proceso genera asi un costo
de produccién elevado y un rendimiento productivo bajo. Ademéas de identific6 que el
almacenamiento del producto final no depende del area de postcosecha donde se realizé el estudio,
si no que esto depende del departamento de ventas de la empresa, por lo cual no se ha tomado en
cuenta el tiempo de este dentro del estudio. Por estos motivos se propone el siguiente proyecto
técnico denominado “IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING
EN EL AREA DE POSTCOSECHA DE LA EMPRESA FLORICOLA NEVADO ROSES DE
LA CIUDAD DE SALCEDO PARA EL MEJORAMIENTO PRODUCTIVO” , con lo cual
mediante la implementacion de las herramientas lean se mitigue las falencias logrando de esta

manera la mejora productiva dentro de la postcosecha.

1.3 Justificacién

Nevado Roses al ser una empresa de exportacion que tiene que adaptarse a las exigencias y
mantener su competencia en el mercado, debe implementar diferentes formas de mejora para
mantenerse en competencia ademas que existe desorden y desorganizacion incidiendo en
actividades que no agregan valor al producto final, lo cual ha generado retrasos dentro del proceso
productivo y entregas, es por eso que se plantea aplicar técnicas de manufactura esbelta “Lean
Manufacturing”.

Esta investigacion buscara encontrar soluciones al problema que afecta a la empresa, mediante la
aplicacion de la teoria de Lean Manufacturing, el uso de sus herramientas, la ayuda de métodos
y tiempos e ingenieria de la produccion. La aplicacion de Lean Manufacturing permite a las
industrias aprovechar sus recursos minimizando cualquier tipo de desperdicio dentro de la cadena

productiva. Basicamente la filosofia Lean trata de no desperdiciar nada en absoluto, trabajar con



lo que se tiene de una manera correcta, manejando de la mejor manera todos los recursos de la
empresa, siendo flexible con estos y estar abierto al cambio.
La ejecucion propiamente dicha del trabajo de titulacion se la realiz6 mediante una investigacion
de observacion y de campo, con esto se logré identificar las falencias dentro del proceso
productivo y de esta manera mejorar el proceso a través de la implementacién de las herramientas
necesarias en base el estudio previamente realizado.
Mediante la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing la empresa contara con un
VSM en su linea de rosas, orden y limpieza en los diferentes puestos (9°S) y un sistema que mejore
el control de calidad, mediante el uso de la herramienta denominada matriz de auto calidad y
seguimiento de los recursos requeridos. Con lo cual la empresa obtendra los siguientes beneficios

e Mejora productiva

e Controlar el proceso

e Mejorar el ambiente de trabajo

e Favorecer al control de la produccion

1.4  Objetivos

1.41 Objetivo general

Implementar herramientas Lean Manufacturing dentro del area de postcosecha de la empresa
Nevado Roses para corregir errores en el proceso de produccion y el mejoramiento productivo.

1.4.2 Obijetivos especificos

e Evaluar el proceso de produccion actual de la empresa mediante el estudio de métodos y
tiempos, identificando actividades innecesarias que afectan al correcto desempefio del
proceso.

e Elaborar un VSM de la situacién inicial del proceso productivo para identificar los
desperdicios lean presentes en los puestos de trabajo.

e Valorar el nivel actual de orden y limpieza dentro del &rea de postcosecha.

e Elaborar un VSM mejorado que mitigue los desperdicios Lean identificados en el VSM de
la situacion actual.

e Elaborar un sistema de control en la produccion en base a la herramienta denominada
matriz de Auto Calidad.

e Evaluar las mejoras realizadas con la situacion inicial de la empresa. m?



CAPITULO II

2 REVISION DE LA LITERATURA O FUNDAMENTOS TEORICOS

2.1  Medicion

La medicion es la accion de medir, o sea, determinar mediante instrumentos o mediante una
relacién o férmula previa un resultado dentro de los parametros escogidos. (2013)
La medicidn, entonces, es un proceso basico que consiste en comparar un patrén elegido con otro

objeto o fendmeno que tenga una magnitud fisica igual a éste. (Raffino, 2020)

2.2 Produccion

Segun (Heizer, y otros, 2009) nos indican que la Produccion es la creacion de bienes y servicios.
Segun (Carro Paz, y otros, 2011) produccion es la unién de insumos, procesos, productos y flujo de

informacion, que se conectan con los clientes y el ambiente externo.

Ambiente externo

Participacion del

r - - . .
consumidor o cliente

Operaciones
1 I v Procesos
Insumos ' | Productos
—
Enengia ‘ | ® I Bienes o
Materiales | I| - Servicios
Mano de Obra I\
Capital I
Informaciin : o Inf acitn sobre - -I
rendimiento

Figura 1-2. Elementos de produccion
Realizado por: (Carro Paz, y otros, 2011)

La produccion se define mas como algo que es capaz de tomar un insumo y logra convertirlo en

una salida o un producto, que adquiere un valor agregado por efecto de la propia transformacion.
(Jimenez, 2016)

2.3 Control de la Produccion

Segun (Prado, 1992) el control de la produccidon es aquella que asegura que el desempefio de la

empresa esté acorde a lo planeado. Definiéndola como “La actividad que coordina las multiples

funciones de una empresa (en cuanto a produccion se trate), para conseguir una distribucion
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adecuada de los recursos que se necesiten en un futuro las diversas operaciones, asi como el mejor
control posible de estas.

El control de la produccion es la técnica que verifica el cumplimiento de los planes
correspondientes y aquella que dimensiona los recursos que habra que conseguir para viabilizar

dichos planes. (Paredes, 2001)

Acciones Control del
de mejora ~ " Proceso
i i
Caracteristicas de Caracteristicas de
Proceso Producto
: i
Y I
Entradas | Proceso Salidas (Producto) |,

Figura 2-1. Control de la Produccién.
Realizado por: (Flandes, 2018)

El control de la produccion es la forma de dirigir y normalizar el movimiento de los distintos
materiales mientras se da el ciclo de produccion, que inicia desde la recepcion de la materia prima
hasta la entrega del producto final, a través de la entrega a los empleados y segun un plan

establecido. (Pacheco, 2019)

En resumen, el control de la produccion, es la conjuncidn de acciones y responsabilidades que
tiene como objetivo el asegurar las condiciones de calidad, en el plazo establecido de entrega y

con los costes planteados de forma inicial para la produccion de los articulos o servicios.
2.3.1 Objetivos del control de la produccion
Segun (Pacheco, 2019) los objetivos del control de la produccion son importantes tenerlos muy

claros, ya que estos permiten mantener los lineamientos necesarios para un exitoso control de la

produccion, y son:



¢ Reducir el tiempo de entrega y de produccion.

e Buscar perfeccionar la productividad, mediante el aumento de la produccion en un
determinado periodo de tiempo.

e Elaborar sistemas de planificacion de corto y largo plazo, teniendo en cuenta la capacidad
de la planta, el desarrollo continuo de produccidn, tiempos de entrega, controles aplicados
en la produccion y la localizacion de cada implemento necesario para dicha produccion.

o Determinar las funciones y responsabilidades de todos los puestos de trabajo, obteniendo
de esta forma informacion que permita el mejoramiento de los procesos que han sido
disefiados para cada una de las actividades.

e Brindar a los empleados un sistema de incentivos, que ayude a fomentar la colaboracion,

el buen trabajo en equipo y la mejora productiva pertinente.

2.3.2  Importancia del control de la produccion

El control de la produccién nos permite obtener la capacidad del proceso de produccién y nos
sirve como base para medir un impacto futuro de mejoras realizadas mediante la implementacion

de herramientas tales como las usadas en el lean manufacturing. (LeanManufacturing10, 2017)

De acuerdo con Pin:

La disposicion de un sistema de control de la produccién en la actualidad es de suma
importancia, ya que esta ayuda a obtener de manera precisa informacion necesaria tales como
tiempos dedicados a cada tarea, empleados que realizaron dichas tareas, unidades
producidas, la productividad de cada trabajador, entre otras. Ayudando de esta manera al

prondstico que existe en la demanda de un producto terminado. (Pin, 2018)

2.4  Diagrama de procesos

Muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y
materiales utilizados en un proceso de manufactura o de negocios, iniciando en el desembargue
de la materia prima finalizando en el empaque del producto terminado. (Cemiot, 2013)

Es la representacion grafica de los puntos en los cuales se introducen materiales en el proceso,
del orden de las inspecciones y de todas las operaciones, excepto las incluidas en la manipulacion
de los materiales. Asi mismo, comprende la informacion que se estima como pertinente para un

andlisis preliminar, como por ejemplo: tiempo requerido y situacién. (Canavi, 2019)



. Indica las principales fases del proceso
O OPERACION Agrega, modifica, montaje, etc.
. Verifica la calidad yo cantidad. En
D INSPECCION general no agrega valor.
Indica el movimiento de materiales.
:> TRANSPORTE | 1551440 de un lugar a otro.
Indica demora entre dos operaciones o
D ESPERA abandono momentaneo.
ALMACENAMIENTO Indica depdsito de un objeto bajo
vigilancia en un almacén
' COMBINADA Indica varias actividaes simultaneas
A )

Figura 3-2.Elementos de diagrama de procesos horma ISO 9000
Realizado por: (Cemiot, 2013)

2.5 Diagrama de recorrido

En el diagrama de recorrido vamos a registrar las operaciones, inspecciones, transportes, demoras
y almacenajes, en el mismo orden en que tienen lugar. La ruta de los movimientos se sefiala por
medio de lineas, cada actividad es identificada y localizada en el diagrama por el simbolo
correspondiente, y las operaciones e inspecciones se enumeraran de acuerdo con el diagrama de

proceso.

L vF;;j

Figura 4-2. Elementos de diagrama de
recorrido norma 1SO 9000

Realizado por: (Autores, 2020)

El diagrama de recorrido sirve para mostrar la secuencia del flujo de los materiales por un sistema
a través de varios equipos, detallando las conexiones de ese flujo y las condiciones de operacion
por todo el disefio de la planta. (Corvo, 2019)

2.6 Sistema de control de la produccién

De acuerdo a como lo define Jiménez:



Un sistema de control de la produccion puede ser considerado como un medio por el cual
se controla la actividad productiva. Un producto independiente del cual sea este necesita
de un procedimiento tanto independiente como especifico, siendo econémico lo mas
posible donde la capacidad del sistema de produccion debe ser tomada muy en cuenta.
Existen factores de los cuales la capacidad dependerd como: recursos humanos y
financieros, materiales, de la empresa. La capacidad debe ser fijada al inicio de la
operaciony debe permitir el logro del objetivo a un plazo medio. El lugar donde se localiza

la empresa es de suma importancia, ya que puede generar el éxito o fracaso de la misma.
(Jimenez, 2016)

2.7 Lean Manufacturing

La palabra Lean en ingles significa magra, es decir, sin grasa. En el espafiol se le ha llamado
Manufactura esbelta o Manufactura Agil. Lean Manufacturing fue desarrollada por la compaiiia
Toyota como un conjunto de técnicas usadas para la mejora y optimizacion de operativos de
cualquier compafiia industrial, independientemente de su tamafio, con el objetivo de minimizar
los desperdicios. Dentro de este conjunto de técnicas se encuentra la denominada Justo a tiempo
(Just in time), la cual es una técnica de reduccion de desperdicios ya sea en base a tiempos,

transportes, inventarios, productos defectuosos, almacenaje, maquinarias y sobre todo personas.
(Padilla, 2010)

Segun (Hernandez, y otros, 2013) Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, que se basa en
el desempefio de las personas, y esta forma una definicion de mejora y optimizacion en un sistema
productivo, enfocado en la identificacion y eliminacion todos los posibles “desperdicios”,
definidas estas como dichas actividades o procesos que demandan mas recursos de los que
necesitan plenamente. Lean determina multiples tipos de “desperdicios” que pueden ser
observados en la produccion, tales como: Exceso de procesado, inventario, tiempos de espera,
transportes, defectos y movimientos. Lean observa todo lo que no es necesario y lo elimina, ya
que esto agrega valor innecesario al producto. En orden de lograr dichos para cubrir con las areas
operativas que son: gestién de la calidad, organizacion de puestos de trabajo, mantenimiento, flujo
interno de produccion, gestion de la cadena de suministros, se utilizan técnicas de forma

sistematica.

Este término Lean se us6 por primera vez en el libro, La Maquina que cambio el mundo, donde
se introduce el Lean como un desarrollo del TPS (Sistema de procesamiento de transacciones). Y

dentro de un volumen posterior (Lean Thinking) se describen los cinco principios Lean, que son:
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o Identificar la cadena de valor de cada producto.

e Mapear la cadena de valor.

e Hacer fluir el producto de forma continua a través del proceso.

¢ Introducir el concepto Sistema pull, que el proceso posterior demanda al anterior, en

aquellos pasos que sea posible un flujo continuo de proceso.

e Gestionar hacia la perfeccion, para que el nimero de pasos, el tiempo de produccion

invertido y la informacidn necesaria este siempre presente. (Sevilla, 2018)

2.7.1 Objetivos de Lean Manufacturing

Segun (Rajadell, y otros, 2010) los objetivos del Lean Manufacturing se basan principalmente en sus

pilares, que son:

La filosofia de mejora continua

e El control total de la calidad

e Laeliminacion del despilfarro (Desperdicios)

o El aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la cadena de valor

e La participacion de sus operarios

2.7.2 Desperdicios Lean Manufacturing

Los tipos de desperdicios definidos por el sistema Lean Manufacturing son:

11
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Figura 5-2.Desperdicios de Lean Manufacturing
Realizado por: (LeanManufacturing10, 2019)

2.7.2.1 Sobreproduccién

La sobreproduccién, o superproduccion, es una situacion econdémica que se define como
el exceso de oferta de productos en un mercado sobre la demanda. Es una circunstancia que lleva
a una la baja de precios y a la disminucion de las inversiones; lo que contribuye a recomponer el

equilibrio entre la oferta y la demanda, logrando alcanzar una fase recesiva del ciclo. (Villaroel,
2020)

2.7.2.2 Transporte

Se deben reducir las distancias entre las maquinas en las lineas de produccion, el objetivo es que
los materiales no deben esperar entre puestos, por lo que deben fluir sin esperas o stocks
intermedios. Optimizacion de la disposicion de las maquinas y de los movimientos de stocks en

planta. EI movimiento de stock aumenta la posibilidad de dafios. (Gémez, 2015)

2.7.2.3 Tiempos de espera

Son los tiempos perdidos 0 muertos que resultan de una secuencia de trabajo deficiente.
Provocando asi con estos malos disefios de operacion una desigualdad de trabajo algunos
trabajadores carecen de trabajo y otros se encuentran saturados del. Por eso se debe estudiar de

manera consiente cada actividad para estandarizar procesos. (Gémez, 2015)
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2.7.2.4 Inventario

El desperdicio por almacenamiento es la consecuencia de tener una mayor cantidad de existencias
de las necesarias. El hecho de que se acumule material, antes y después del proceso, indica que el

flujo de produccidn no es continuo. (Gémez, 2015)

2.7.2.5 Defectos en el producto

Cada error en la ejecucion de un proceso genera un reworking o un trabajo extra. Los procesos
productivos deben ser disefiados teniendo en cuenta los posibles errores. Hay que conseguir en la
medida de lo posible no tener que hacer reprocesos, y eso implica necesariamente hacerlo bien a
la primera. Y si no es posible hacerlo bien en todos los casos, los errores o las no conformidades
deben detectarse lo antes posible. Practicamente en el momento de la generacion. (Gémez, 2015)

2.8 Herramientas Lean Manufacturing

Entendamos la definicion mediante el punto de vista de Montero:

Al eliminar el mal uso los recursos como tiempo de produccion, calidad y costo se reducen
por lo que existe una mejora. El implementar una mejora de procesos cualquier empresa
u organizacion, requiere de identificar la amplia gama de enfoques desarrollados con el
objetivo de eliminar todo aquello que no aporta nada dentro del proceso de produccion.
Al estudiar cada una de las herramientas lean independientemente se nota que su principal
objetivo con la finalidad de conseguir mejoras, es el analisis sistematico de actividades y

de los flujos de proceso. (Montero, 2016)

2.8.1 Value Stream Map (VSM)

De acuerdo con el sitio web (Indsutrial, 2019) “Los mapas de valor, también conocidos como gréficas
del flujo de valor VSM (Value Stream Map), son herramientas utilizadas para conocer a
profundidad los procesos, tanto dentro de la organizacién como en la cadena de abastecimiento.
El principal objetivo por el que se desarrollan los mapas de valor consiste en que estos nos
permiten identificar ampliamente las actividades que no agregan valor al proceso, del mismo

modo permiten conocer el tiempo asociado a dichas actividades.”
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2.8.1.1 Seleccion del producto

La definicion de familia de producto se entiende a los productos que al compartir similitudes
dentro del proceso es decir pasan por la misma maquinaria u ocupan del mismo tiempo de trabajo,

no quiere decir que tenga el mismo destino o compartan un comprador especifico. (Mier, 2016)

Mediante un acuerdo se llega a la siguiente definicién de los autores Rajadell & Sénchez:

El estudio de la cadena de valor conlleva de, seleccionar aquel producto que en base a
necesidades de ese momento sea requerido. Al escoger un producto que comparta una
linea de produccion se aprovecha el estudio para un conjunto y ya no simplemente para

una referencia. (Rajadell, y otros, 2010)

2.8.1.2 Analisis de flujo del proceso

Un analisis de acuerdo a los autores Rajadell & Sanchez:
“Al tener claro el producto a analizar, lo siguiente es conocer la situacién actual de la
empresa, organizacion o proceso, plasmar dicha situacion para el desarrollo. Dentro de
la préctica, se debe seguir paso a paso tanto el flujo de materiales como la informacion.
Un andlisis del flujo de procesos comienza al final, desde donde se almacena el producto
terminado, hacia arriba, donde se almacena la materia prima.. ” (Rajadell, y otros, 2010)

2.8.1.3 Simbologia para el VSM

La diferente simbologia que es usada para el flujo de materiales e informacion es la siguiente:

[ O \/ II Plano
> - Z> Diario
Operacidn 19109 Pdl[“’“ Maovimiente
de Valor Oparacion de 3 dlas de Materiales Flujo de Informacién | Flujo de Informacién I —_—
Ahadids Cantral Materis| Farmdo Em pujade Manual Electrénico Plan de Caja'de
T/E: 48 seg méx. 30 Plexns
-
In ’ /5: 400 seq. —FIFO—p 2 S
Z Turnos \ ,‘ \’ | \’ ! \ '
Flujo de Materiales ~s - ~ s ~ i S 4
Movimianto de QEE: $O% en Secuencia Localizaciones i _d-L . i o] Pl ‘l’d
Mataerial Tirae anban de Lote Kanban de Kanban de vimiento de
i L | Datos de Froceso | e de Producci [ i6 Kanban en Lote
Tlaﬂc\!::mnor Transpore interno . % Ajustes “Informales*
P o Secuenciador ol
Plan de Produccién

Figura 6-2. Simbolos de flujos de materiales e informacién
Realizado por: (Rajadell, y otros, 2010)
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2.8.1.4 Dibujo del VSM
El dibujar un VSM es un trabajo arduoso, por lo que los autores Rajadell & Sanchéz lo detallan

asi:

Al encontrarnos con los pasos previos realizados correctamente dentro del proceso cabe
aclarar desde el fin hacia el inicio de este, el equipo de trabajo se debe reunir en un lugar
adecuado para dibujar inicialmente a mano, para diferenciar cada tarea mediante los

diferentes simbolos estandares y de esta manera lograr el mapa actual. (Rajadell, y otros,
2010)

Seguido se detallan los pasos para lograr un VSM

e Crear en base a las necesidades del cliente un flujo de materiales.

o Mediante el “Andlisis del flujo del proceso” son representadas las operaciones.

e Elflujo de informacion es dado a conocer.

e Calculary presentar lead time.

e Se obtiene el mapa completo. (Rajadell, y otros, 2010)

2.8.2 Metodologia 9°S

La metodologia de las 9’S no es mas que la evolucion de la metodologia de las 5°S agregando 4’S
para mejorar la efectividad en el personal. Las 9°S estan enfocadas a entender, implantar, y

mantener un sistema de orden y limpieza dentro de la empresa.

De acuerdo con (Cemiot, 2013) el principal objetivo de la metodologia 9°S es buscar un ambiente
de trabajo en donde la organizacidn, el orden y limpieza sean parte importante dentro de la calidad
total del producto o servicio que la empresa oferte, brindando al ser humano la oportunidad de ser
efectivo ya que abarca a la mejora de las condiciones mentales de quien se apegue a esta
metodologia.
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2.8.2.1 Seiri

Seiri, es la primera S que nos indica remover todo lo innecesario dentro del area de trabajo que
no sean indispensable para la actividad, o a su vez mantener solo o necesario, clasificar es separar

u ordenar por clases, tipos, tamafios, categorias o frecuencias de uso. (Tijuana, 2017)

De acuerdo con (Manene, 2010) implica una clasificacion de los elementos existentes en el lugar
de trabajo entre necesarios e innecesarios. Para lo cual se establece un limite a todos aquellos
elementos que son necesarios. Un método practico para lograrlo consiste en retirar cualquier
elemento que no se vaya a emplear en los proximos treinta dias. El otro método hace uso de una
de las herramientas de gestion «el diagrama de Pareto», en funcion de ello habria que separar los
pocos vitales de los muchos triviales. Ello significa que como promedio aproximadamente entre
un 20% y un 30% de los elementos son utilizados entre el 80% y 70% de las oportunidades,
mientras que entre un 80% y 70% de los restantes elementos solo se utilizan entre el 20% y 30%

de las veces.

2.8.2.2 Seiton

Al eliminar todo aquello que no es necesario, a los elementos restantes se les deberd identificar

y ubicar en un lugar donde sea fécil su ubicacion y reposicién. (AIN, 2002)

De acuerdo con (Cemiot, 2013) las acciones necesarias son:

e Arreglar las cosas eficientemente de forma que se pueda obtener lo que se necesita en el

menor tiempo posible.

o Identificar las diferentes clases de objetos.

e Designar lugares definitivos de almacenaje con orden Idgico y disminuir el tiempo de

busqueda.

e Ahorrar espacio.

2.8.2.3 Seiso

Seiso significa mantener todo limpio, desarrollar el h&bito de del orden y limpieza, no solo en el

area de trabajo, sino también en caso de existir maquinaria, y las herramientas que se usan.
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De acuerdo con Vargas, lo define de la siguiente manera:
Pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y lograr mantener la
clasificacion y el orden de los elementos. Cualquier proceso que implique implementar
algo, debe estar respaldado por un programa y los suministros necesarios para su
realizacion, asi como el tiempo requerido para el mismo. (Vargas, 2004)
2.8.2.4 Seiketsu
“Seiketsu significa mantener la limpieza de la persona por medio del uso de ropa de trabajo
adecuada, lentes, guantes, cascos, caretas y zapatos de seguridad, asi como mantener un entorno
de trabajo saludable y limpio. En relacién a la proteccion de los ojos es posible contar actualmente
con lentes para cada tipo de riesgo posible; pero el problema mas grande es que muchos operarios
no aceptan usar siempre el equipo de seguridad para proteger sus o0jos. Es aca donde la disciplina
toma importancia fundamental, brindandole la informacion para que el empleado sea en todo
momento consciente de los riesgos, y mentalizandolo para actuar conforme a las normativas de
seguridad de la empresa”. (Manene, 2010)

En base a AIN da la siguiente revision a seiketsu:

Al existir problemas, estos deben ser evidenciados mediante sistemas 0 mecanismos que

nos ayuden a controlar de forma visual a los mismos, ejemplo:

e Enladeteccidn de fallos se puede usar alarmas o luces.

¢ De acuerdo al producto o maquina usar colores.

¢ Identificar lo innecesario mediante tarjetas rojas.

o Verificar el interior de una maquina mediante el uso de tapas trasnparentes.

e Paneles con siluetas de herramientas o esquemas de proceso.

e Marcar un antes y después mediante el uso de fotografias. (AIN, 2002)
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2.8.2.5 Shitsuke

Segun (Cemiot, 2013), “Esta accion es la que quiza represente mayor esfuerzo, ya que es puntual
del cambio de habitos, la disciplina implica el apego de procedimientos establecidos a lo que se
considera como bueno, noble y honesto; cuando una persona se apega al orden y el control de sus
actos esta acudiendo a la prudencia y la inteligencia en su comportamiento se transforma en un

generador de calidad y confianza.”

“Shitsuke implica autodisciplina. Las 5 S pueden considerarse como una filosofia, una forma de
vida en nuestro trabajo diario. La esencia de las 5 S es seguir lo que se ha acordado. La
implantacion de las 5 S en una organizacion implica quebrar la tendencia a la acumulacion de
elementos innecesarios, al no realizar una limpieza continua y a no mantener en su debido orden
los elementos y componentes.; también implica cumplir con los principios de higiene y cuidados

personales.” (Manene, 2010)

“Al culminar la auditoria el informe debe ser entregado a la persona encargada del area, con esto
se puede tomar decisiones para le mejorar de los implicados. Una auditoria se puede acoplar a
otra auditoria mas amplias denominada como de proceso.” (AIN, 2002)

2.8.2.6  Shikari

Shikari viene a representar la constancia, seguir la voluntad de hacer las cosas, porque nos nace,

no porque alguien mas nos las obliga a hacer, ademas de voluntad de accion.

Segln (Cemiot, 2013), “Preservar en los buenos habitos es aspirar a la justicia, en este sentido
practicar constantemente los buenos habitos es justo con uno mismo y lo que provoca que otras
personas tiendan a ser justos con uno, la constancia es voluntad en accién y no sucumbir ante las
tentaciones de lo habitual y lo mediocre. Hoy se requieren de personas que no claudiquen en su

hacer bien y en su propoésito.”

2.8.2.7 Shitsukoku

Segun (Cemiot, 2013), “esta accion significa ir hasta el final de las tareas, es cumplir
responsablemente con la obligacién contraida, sin voltear para atrés, el compromiso es el ultimo
elemento de la trilogia que conduce a la armonia, y es quien se alimenta del espiritu para ejecutar

las labores diarias con un entusiasmo y animo fulgurantes.”
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Se tiene la definicion de shitsukoku por parte de Manene:

Llevar a cabo lo acordado. Al dar la palabra sobre algo, se hace todo el esfuerzo necesario
para cumplirlo. Es llevada a cabo gracias a la alta moral de una persona que se desarrolla
en los lugares de trabajo. La disciplina y constancia es algo que pocas personas logran,
por lo cual no todas las personas lleguen a comprometerse con su tarea. Shitsukoku quieres
decir perseverancia para lograr un objetivo, la perseverancia debe nacer de cada
individuo, ya que es necesario ser Util para un buen desarrollo como de individuo y

sociedad. (Manene, 2010)

2.8.3 Ambiente Laboral

Este indicador tiene mucha relacion dentro de la metodologia 5S, ya que todas las técnicas
aplicadas estan encaminadas a proveer al lugar de trabajo un mejor ambiente laboral, para que las

personas que laboran en este sitio se sientan mas comodas realizando su trabajo.

Para realizar la medicién de este indicador se realizan encuestas a algunos de los operarios claves
de cada cadena de procesamiento del area, para poder medir ciertos aspectos que se consideran

relevantes en la investigacion, como lo son:

Su relacion con los jefes

e Su relacion con sus colaboradores

e Imparcialidad en el lugar de trabajo

e Orgulloy lealtad a la empresa

e Compafierismo existente en al area

e  Apreciacion general de la empresa.

Todos los aspectos después de ser tabulados si obtienen una valoracion por encima del 80% de

aceptacion, que quiere decir que el ambiente laboral para los trabajadores es bueno, mientras que

si se encuentra por debajo de este valor no significan que sea un ambiente malo, pero se puede

mejorar. (Aguello Rosero, 2011)
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2.9 Tarjeta Roja

Para facilitar el proceso de eliminar lo innecesario, puede aplicarse el método de la “tarjeta roja”,

gue consiste en etiquetar cuantos objetos pudieran parecer innecesarios. (Rodriguez, 2005)

La tarjeta roja es utilizada para eliminar todo lo innecesario, se la adhiere a uno de estos objetos

marcando con una X la accion de “eliminar”. (Sanchez, 2011)

Figura 7-2. Ejemplo de tarjeta roja
Fuente: (Autores. 2020)

2.10 AVA

El Analisis de Valor Agregado o AVA es una metodologia gque contribuye a evaluar la eficiencia
de un proceso desde el punto de vista del valor que cada etapa agrega al producto final,
minimizando el desperdicio ocasionado por pasos o actividades innecesarias. Teniendo como
objetivo: Eliminar de los procesos las actividades que no agregan valor al producto, cambiar
actividades que no pueden ser eliminadas para que sean ejecutadas de la forma mas eficiente al

menor costo y mejorar las actividades restantes que no agregan valor. (Mier, 2016)

Valor Agregado o valor afiadido es aquel que da un plus al producto a lo largo de la cadena de
abastecimiento y por lo cual el cliente esta dispuesto a pagar. Una actividad de Valor Agregado
es un paso en el proceso que cambia fisicamente el trabajo que pasa a través de él y lo vuelve mas

valioso para el cliente. (Villaroel, 2020)

2.10.1 Criterios para el Indice de Valor agregado

Formula para el Analisis de valor agregado (AVA).

TVA: Tiempo de Valor Agregado
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TT: Tiempo Total

AVA (%) = —= x100%  (Mier, 2016)

Si AVA >= 75% entonces PROCESO EFECTIVO
Si AVA < 75% entonces PROCESO no EFECTIVO

2.11 Diagrama de Pareto

Este diagrama, también es llamado curva cerrada o Distribucion A-B-C, es una grafica para
organizar datos de forma que estos queden en orden descendente, de izquierda a derecha y

separados por barras. (Gehisy, 2017)

Esta grafica permite asignar un orden de prioridades para la toma de decisiones de una
organizacion y determinar cuales son los problemas mas graves que se deben resolver primero.
Su finalidad, es hacer visibles los problemas reales que estan afectando el alcanzar los objetivos
de la empresa y reducir las pérdidas que esta posee. (Parra, 2019)

Frecuencia de defectos
1
1
51 70%
1
1
21

; I l . . s
109
1 | )
0%

o Puntodecorte  Colores  Mallosniveles Muy Abiertos  Maltrato 10%
muy abierto :

— Frecuencia 80-20 %Acumulado

Grafico 1-2. Ejemplo Gréfico de Pareto
Fuente: (Autores. 2020)

2.12 Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa o Diagrama de Causa Efecto (conocido también como Diagrama de
Espina de Pescado dada su estructura) consiste en una representacion grafica que permite

visualizar las causas que explican un determinado problema. (Gehisy, 2017)

Se trata de una herramienta para el analisis de los problemas que basicamente representa la

relacion entre un efecto (problema) y todas las posibles causas que lo ocasionan. (Cemiot, 2013)
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Figura 8-2. Ejemplo diagrama de Ishikawa

Fuente: (Autores, 2020)

2.13 Matriz de Auto Calidad (MAC)

La MAC es una herramienta gue nos ayuda a reconocer cuando y donde se producen los defectos,
considerando en qué momento se detectan. Una vez se dispone de la informacién en base a datos
reales, se procede a tomar acciones correctivas y eliminatorias para los defectos, de esta forma
conseguir la meta propuesta por la empresa y en el mejor de los casos el CERO DEFECTOS

dentro del sistema de produccion. (Villoldo Gémez, 2017) El aspecto de una MAC es la siguiente:

Logo empresa

MATRIZ DE AUTO CALIDAD (MAQ)
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ol defecta

Proveedor
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Adriana Gomez Villoldo

Figura 2-2. Matriz de Auto Calidad
Fuente: (Villoldo Gémez, 2017)
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2.13.1 Delimitacién de las caracteristicas criticas

Son aquellos factores de calidad que son indispensables para diferenciar un producto conforme
de uno no conforme, teniendo en cuentas las referencias visuales que deben tener cada uno de los

supervisores.

2.13.2 Hojas de registros de defectos

Mediante esta herramienta los supervisores encargados de cada una de las areas de trabajo dentro
de la post cosecha de Nevado Roses registran los defectos obtenidos durante el periodo laboral
diario, facilitando de esta manera la obtencion de la informacién necesaria para la mitigacion o

eliminacion de los problemas que dan paso a dichos defectos.

Luego de haber obtenido la informacidn correspondiente de los defectos obtenidos se los procede
a ubicar en un lugar designado para la correspondiente accion de mitigacion, dentro de la empresa

se design6 un arbol de tallos con el fin de separar los productos con un defecto existente.

2.13.3 Matriz de Auto Calidad (MAC)

Una vez al recolectar la informacion en las hojas de registros de defectos, se procede a trasladar
la informacion a la matriz la cual se lee de arriba hacia abajo y de izquierda a derecha, ya que a
nivel de filas se coloca la fase del proceso donde se detecta el defecto y a nivel de columnas se
coloca la fase del proceso donde se origina el defecto, con el fin de especificar de forma resumida
la procedencia de los defectos mas recurrentes dentro del proceso de produccidn, la cantidad en
partes por milldn y en base al tipo de defecto las acciones correctivas que pueden tomarse para

evitar dichos defectos.

2.14 Poka Yoke

Es una herramienta de mejora de proceso, que fue desarrollado por el ingeniero Shingeo Shingo

hacia 1960 en la planta de manufactura de Toyota.

Poka-Yoke es un término japones que significa: Poka - error no intencionado y Yoke - evitar. Es

decir, la expresion significa “evitar errores".

El ingeniero Shingeo Shingo creia que se podia alcanzar el objetivo de cero defectos al final del

proceso de produccion. Cre0 este método basado en la realizacion de trabajos a prueba de errores.
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El ingeniero afirmaba que la causa de los errores estaba en los trabajadores y los defectos en las

piezas producidas se producian por no corregirlos por ellos mismos.

Durante afios, los ingenieros de la planta manufacturera de Toyota idearon un sistema de
produccion basado en herramientas para asegurar la calidad en las diferentes fases de la cadena
de produccion. Estas herramientas, posteriormente se han aplicado en la mayor parte de empresas
de fabricacion y por lo tanto son los referentes en este &ambito. Una de estas técnicas es el que 0s
planteo en este articulo.

El dispositivo Poka-Yoke estd destinado a evitar errores. Inicialmente, se denominé como un
sistema "anti-tonto", el cual garantiza que la realizacién de un proceso, la manipulacién de una
maquina, la colocacion de una pieza... sea tan evidente que no se produzcan errores. La aplicacion
de estos mecanismos evita accidentes de cualquier tipo y que se fabriquen piezas mal en mal

estado, incrementando el coste de produccién debido a las reparaciones o desechos de material.

La incorporacion de los mecanismos Poka-Yoke forma parte del método Jidoka, donde se
disponen mecanismos de control para ayudar al operario a realizar autocontrol de calidad en la
misma linea de produccidn, y donde el mismo operario tiene la responsabilidad de parar el proceso
productivo si detecta una incidencia. (Villoldo Gémez, 2017)

La finalidad de la técnica Poka Yoke sera reducir o mitigar los defectos que se producen en la
linea de produccion ya sean producidos estos por la maquinaria o por los trabajadores de la
empresa y donde estos defectos en caso de producirse sean tan obvios que el trabajador sea

consiente de este y lo corrija ese instante.

2.14.1 Tipos de técnicas de disefio de Poka- Yoke:

Existen dos posibles disefios de Poka- Yoke:

1.- Funcion de control: se disefia para impedir que el error se realice. Son realmente efectivos ya

gue requiere de la intervencion inmediata. Paran la maquina o imposibilitan continuar el proceso.

Son sistemas disefiados para avisar (Alarma) al operario antes de que ocurran (Prevencién), con
la finalidad de evitar el error que se va a cometer. Estos mecanismos paran la cadena cuando se
ha hecho algo mal o que simplemente incorporan nuevos elementos al puesto de trabajo que hagan

imposible o dificil un determinado error (control).
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2.- Funcion de aviso: en este caso el error puede producirse, pero el dispositivo reacciona cuando
detecta que va a producirse un error, avisando del riesgo al operario principalmente son avisos

luminosos o acusticos.

Se disefian mecanismos, que una vez que ocurre un error, o se fabrica un producto defectuoso
(deteccion), avisan al operario, y éste se encarga de realizar el paro, o evitar que el producto pase
a la fase siguiente en la cadena de produccion.

2.14.2 Tipo de mecanismos Poka-Yoke

Existen tres tipos de mecanismos Poka-Y oke

1.- Tipo contacto: el uso de formas, dimensiones o alguna de otras propiedades fisicas para

detectar el contacto de una parte especial.

2.- De nimero constante: en el caso que un nimero de movimientos o actividades no son hechas,

una sefial de error se dispara.

3.- De secuencia de desempefio: asegura que los pasos a realizar sean en el orden correcto.

2.15 Mantenimiento

De acuerdo con (Ucha, 2009) es el conjunto de acciones que tienen como objetivo mantener
un articulo o restaurarlo a un estado en el cual el mismo pueda desplegar la funcién requerida o
las que venia desplegando hasta el momento en que se dafid, en caso que haya sufrido alguna

rotura que hizo que necesite del pertinente mantenimiento y arreglo.

Comprobaciones, mediciones, reemplazos, ajustes y reparaciones necesarias para mantener o

reparar una unidad funcional de forma que esta pueda cumplir sus funciones.

2.15.1 Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo es aquél que se realiza de manera anticipado con el fin de prevenir
el surgimiento de averiasen los artefactos, equipos electrénicos, vehiculos automotores,

maquinarias pesadas, etcétera. (2013)
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El mantenimiento preventivo es aquél que nos permite disminuir el riesgo de dafio o pérdida de
los equipos. Consiste en revisar los servidores de forma periddica para evitar fallos que puedan
generarse por desgaste, por uso o por el paso de los afios. (2020)

2.16 Equipos de proteccion personal (EPP)

A la hora de combatir los riesgos de accidentes y perjuicios para la salud, es necesario utilizar la
aplicacion de medidas técnicas y organizativas destinadas a eliminar los riesgos en su origen o

proteger a los empleados mediante las disposiciones de proteccion colectiva.

Para combatir los riesgos de accidentes y de perjuicios para la salud, resulta prioritaria la
aplicacién de medidas técnicas y organizativas destinadas a eliminar los riesgos en su origen o a
proteger a los trabajadores mediante disposiciones de proteccion colectiva. En el caso de la
seguridad, los EPP actlian reduciendo las consecuencias derivadas de la materializacion del
riesgo. En el caso de la higiene industrial los equipos suelen actuar minimizando la concentracion

del contaminante a la que se encuentra expuesto el trabajador.

Legislacion de interés en Seguridad Industrial y Salud Ocupacional:

Cadigo del Trabajo

Cadigo de la Salud

o Decreto 2393. Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y mejoramiento del
Medio Ambiente del Trabajo.

e Resolucion 741. Reglamento General del Seguro de Riesgos del Trabajo

¢ Resolucion 333.Reglamento para el Sistema de Auditorias de Riesgos del Trabajo

e  Decision 584. Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo.

e Resolucion 957. Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo

e Convenio No. 121 de la OIT. Convenio relativo a las prestaciones en caso de accidentes

del trabajo y enfermedades profesionales.
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CAPITULO 11l

3 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

3.1 Identificacion de la empresa

3.1.1 Razbn social

“NEVADO ROSES”

3.1.2 Actividad Econémica

Empresa dedicada al cultivo, cosecha y exportacion de rosas comercializables a nivel nacional e

internacional en base a los pedidos realizados teniendo una muy extensa variedad de rosas.

NEVADO /

ROSES

Figura 1-3. Logo y puerta principal de la empresa
Fuente: (Nevado Roses, 2019

3.2 Resefia Histérica

El Sr. Roberto Nevado, fundador de Nevado Roses, fue Ingeniero Mecanico naci6 en Espafia en
1939, migré a Suecia en 1965, desde donde se dedic6 a comercializar la produccion de las
floricolas mas grandes de Espafia a varios paises de Europa. En 1975 incluye en su
comercializacion a la produccion de varias fincas de Colombia; y en 1990 inicia su relacion con
el Ecuador. En 1995 inici6 con su produccion propia, después de algunos afios se radicd

oficialmente en Ecuador y la convirtio en su residencia y su tierra de corazon.
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Roberto, fue director de Expoflores desde 2003 para después ser nombrado vicepresidente en la
UnionFleurs en 2006, entre sus otras activas participaciones fueron formar parte de WFFSA and
Horticulture Industry.

En la actualidad la empresa cuenta con dos fincas estratégicamente ubicadas en la Provincia de
Cotopaxi. La primera ubicada en la parroquia José Antonio Holguin, al sur del cantén Salcedo,
a 2.780 m.s.n.m, rodeado de un paisaje y condiciones donde cultivamos 36 hectareas de rosas.
Nuestra segunda finca, llamada Monterrey, se fundé en el afio 2006 a 3.000m.s.n.m, al sur del
canton Pujili, hoy en dia cuenta con 11 hectareas de rosas que aportan a la calidad y excelencia

de nuestra empresa.

3.3 Localizacién de la empresa

Yambo Km. 3 Via Mulalillo, Salcedo-Cotopaxi (Coordenada geodésica: -1.098240, -78.618603)
SUPERFICIE TOTAL DE LA EMPRESA: 423 962 m?

SUPERFICIE DE POSTCOSECHA: 3 871 m?

TIPO DE INVERNADEROS: Tipo Tunel y Capilla Modificada

TIPO DE ESTRUCTURA POSTCOSECHA: Galpén Industrial con Infraestructura Blanda
CODIGO PLUS GOOGLE MAPS: W92J+MG Mulalillo

n'deliReino'de los
stigos delenodd

w By

Figura 2-3. Localizacion de la empresa
Fuente: (Nevado Roses, 2019)
3.4  Misién

Ser una empresa lider en la produccion, comercializacion y exportacion de rosas de la més alta
calidad, logrando la satisfaccion del cliente, comprometida éticamente en cada uno de sus
negocios o proyectos llevados a cabo por nuestro personal competente, motivado y comprometido
con los estandares de calidad, seguridad y cuidado ambiental. (Nevado Rose, 2019)
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3.5 Visién

Ser lideres en el mercado internacional de flores de corte, destacada por su prestigio y sensibilidad
ante las necesidades de sus clientes, estimulando y fortaleciendo el sector agricola, contribuyendo
en forma directa a la generacién de empleo, a una mejor condicién de vida y por consiguiente el

crecimiento de la economia del pais. (Nevado Roses, 2019)

3.6 Productos

Nevado Roses es una empresa que se dedica a la obtencion y exportacion de diferentes tipos de
rosas en sus principales cuatro categorias: Premium, Garden, tinturadas, escarchadas & pintadas,
tinturadas y super largas.

—
N

\\
RAE) |

-
Escarchadas & |

" Pintadas L
] = B

Figura 3-1. Variedades de Productos de Nevado Roses
Fuente: (Nevado Roses, 2019)

3.7 ldentificacion de los puestos de trabajo

3.7.1 Recepcion de rosas

Las rosas son enviadas desde la cosecha a través de rieles aéreos o transporte terrestre clasificados
en base al tipo de rosa y el cliente al que pertenece el producto, estas rosas llegan envueltas en
una malla que tiene como funcion aislarlas de cualquier maltrato externo que puedan sufrir en el
transcurso del transporte de cosecha a post cosecha. Las mallas son colocadas en coches que
tienen como funcion la transportar las rosas en posicion vertical al puesto de Fumigacion. (N° de
trabajadores=4; H=4y M =0)

3.7.2 Fumigacion
Recibe las rosas y las coloca una tras otra, luego procede a rociar un quimico especial no toxico

para las rosas que ayuda con la preservacion de estas en los proximos procesos. Cuando se termina

de fumigar un cierto grupo de coches de rosas se procede a retirarlos del puesto y colocarlos en
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posicion a la espera de ser transportados al puesto de hidratacion. (N° de trabajadores=1; H=1
yM=0)

3.7.3 Hidratacion

Se transportan las rosas y se colocan dentro de tinas que previamente poseen agua, con el fin de
asegurar que las rosas cuenten con la hidratacion necesaria para perdurar a través del tiempo en

las &reas de produccidn gue son a continuacién de esta. (N° de trabajadores=5; H=5y M = 0)

3.7.4  Selecciény deshoje

Acorde a los pedidos programados por el area de ventas se toman las mallas de rosas desde un
puesto de hidratacién y se llevan al puesto de seleccion y desoje, luego un operador de la empresa
o el mismo seleccionador se encarga de abrir las mallas y colocar las rosas en un estante
denominado “arbol”. El trabajador del puesto de seleccion toma las rosas desde el arbol, coloca
sobre la cuna y procede a tomar las rosas de forma individual para proceder a colocarlas sobre un
patron que posee los estandares de seleccion de las rosas impuestos por la empresa basandose en
los requerimientos de todos sus clientes, el cual posee el tamafio de tallo, tamafio de boton y altura
de deshoje, el trabajador realiza a través del patron la seleccion y el deshoje de las rosas, a
continuacion las coloca sobre los diferentes arboles de seleccidn ya sea para producto nacional o
exportacion. . (N° de trabajadores =22; H=0y M = 22)

3.7.5 Armado de bonches

Luego de la seleccién de rosas el trabajador del puesto de armado procede a tomar las rosas
suficientes de los arboles del puesto de seleccidn, transportandolos hasta su puesto de trabajo y
procede con el armado de los bonches de acuerdo con el tipo de pedido, de esto dependera el tipo
de carton, el color de dicho cartén, el nUmero de rosas, colocando de manera unitaria las rosas
hasta conformar el bonche, teniendo en cuenta la correcta ubicacion de las rosas con ayuda de un
espejo. Cuando el bonche estd completo se procede a sellarlo con grapas en cada una de sus
esquinas inferiores con el fin de que este sellado mantenga el armado fijo para los posteriores
procedimientos de produccion. A continuacion, el trabajador procede a colocar el bonche sobre
la banda transportadora que llevara el producto hasta el siguiente proceso. (N° de trabajadores =
28, H=0y M =28)
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3.7.6 Corte de tallos

La banda transportadora es automatica, la cual solo se detendra si se apaga el sistema de la
maquina o si existe presencia de un producto al final de ella, ya que cuenta con sensores de
presencia que controlan en movimiento de la misma, dicho sistema permite a los operarios de las
cortadoras tener solo presente el tomar las rosas y realizar el proceso de corte, los cuales toman
los bonches revisando el adhesivo colocado en el puesto de bonche el cual le indica el tamafio de
los bonches y proceden a cortar con ayuda de un patron que poseen en las cunas de las cortadoras,

luego colocan los bonches en la mesa para el enfundado. (N° de trabajadores=2; H=2y M = 0)

3.7.7 Enfundado

Una vez los bonches de rosas son cortados se ubican en la mesa de enfundando, donde se procede
a colocar el capuchon pléstico de acuerdo al cliente, ya que se utilizan diferentes tipos de fundas
de acuerdo al cliente. Luego se proceden a colocar cada bonche enfundado en gavetas que poseen
el mismo tipo de rosa y destinadas para el mismo cliente, de esta manera se preparan las ser

transportadas a la seccion del etiquetado. (N° de trabajadores =8; H=3y M =5)

3.7.8  Etiquetado

A fin de poder identificar los productos con mayor facilidad, se clasifican por tipos de rosas,
clientes, ingresandolos al sistema propio de la empresa y etiquetandolos por nombre y cédigo.
Estas gavetas se colocan en la entrada del frigorifico donde seran transportadas para su respectivo

almacenamiento. (N° de trabajadores=1; H=1y M =0)

3.7.9 Almacenamiento

El almacenamiento de las rosas se da en el cuarto frio a una temperatura de 3-4°C, las rosas son
almacenadas de acuerdo al tipo de estas y el cliente al que van dirigidas, las rosas no deben pasar
mas de tres dias partiendo desde la cosecha para poder ser exportadas, si este tiempo se excede
ya no pueden ser enviadas, el envio o requerimiento de las rosas depende del area de ventas de la

empresa y se maneja de acuerdo a la necesidad de este. (N° de trabajadores=7;,H=7y M =0)

3.7.10 Empacado

Los pedidos que deben salir diariamente provienen del departamento de ventas de la empresa, el

empaque de los bonches se lo realiza en un area dentro del cuarto frio, donde se verifica el pedido
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en el sistema para proceder a la seleccion y empaque del pedido requerido. (N° de trabajadores =
8;H=8yM=0)

3.8 Diagrama de proceso

Con la finalidad de conocer mejor el proceso y tener una idea clara del mismo se realiza el
diagrama de proceso, con sus respectivas operaciones, transportes, almacenes y demoras
existentes junto a los diferentes tiempos dentro del mismo acorde a la NORMA 1SO 9000, a

continuacion, se detallan dichas actividades evaluando un lote de 200 tallos u 8 bonches de rosas.

DIAGRAMA DEL PROCESO
METODO ACTUAL: OBTENCION BOUNCHE DE ROSAS
METODO PROPUESTO: DIAGRAMA N 1
SUJETO DEL DIAGRAMA: BOUNCHE DE ROSAS HECHO POR: ALEXANDER QUISPE/JORGE TELLO
DEPARTAMENTO: AREA DE POSCOTSECHA HOJAN®1DE 1
N°DE | pisTANCIA SIMBOLOS DEL DIAGRAMA

TIEMPO EN

ACTIVIDA M:r’:US MINUTOS ' E> . . v = DESCRIPCION DEL PROCESO
D ()

1

2,03 _ . Recepcion de rosas
1 008 @ |

1 1,33 ] . Demora hacia el drea de fumigacion

Descarga de rosas en los "coches"

Transporte hacia el drea de fumigacion (atomizacion)

2 0,25 Fumigacion

2 6,45 ' Demora hacia el drea de hidratacion

2 32,45 1,42 E> B Trasnporte del drea de fumigacion hacia el drea de hidratacion

3 0,6 / — | Colocar rosas en tinas de hidratacion

3 60 Hidratacion de rosas

4 0,56 .’\'lf Colocar en "coches" las rosas hidratadas

3 51,99| 0,66 E> Transporte de las rosas desde el dera de hidratacion hacia el area de produccién
5 0,536 / Desarmado de mallas y colocacion en "arboles”

1 0,75 . 7 Inspeccion, seleccidn, deshoje y ubicacion de rosas en el "arbol de seleccion”
4 1,2 . 1 Limpieza del puesto de trabajo

2 0,69 Armado de bonche de rosas y colocacion en banda transportadora

Corte, inspeccion, puesta de ligas y ubicacion en mesa de enfundado

oo e

4 4,48 Enfundado e inspeccion de bonche

Grafico 1-3. Diagrama de Procesos de Nevado Roses de produccion principal (Parte 1-2)
Fuente: (Autores, 2019)
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6 4,24 O Ubicacion de bonche en gabetas

5 23,81 Demora hacia etiquetado

7 0,78 O Etiquetado de bonche

4 38,49 1,34 :> Trasporte de gabetas desde el etiquetado hacia el cuarto frio

2 1,57 |:| Verificacion del pedido de ventas en el sistema

5 9,31 1,54 :> Transporte desde el almacenamiento hacia el drea de empaque
8 0,76 O Colocacion de bonche en el carton base

9 1,34 O Ajuste de bonches

3 1,45 |:| Verificacion del pedido de ventas en el sistema

6 14,5 041 C> Transporte de etiquetas para el cartdn tapa

10 0,25 O Etiquetado del carton tapa

un 0,63 O Sellado del carton de exportacion

7 12,02 0,18 :> Transporte desde el drea de empaque hacie el drea de desembargo

Grafico 1-3. diagrama de procesos de nevado roses de produccion principal (Parte 2-2)
Fuente: (Autores, 2019)

El tiempo en el que Nevado Roses tarda en procesar 8 bonches de 25 tallos cada uno es de 133,34
min, lo que en horas representa 2,22 horas, excluyendo el tiempo de almacenamiento que se dejan
a los rosas ya que este al ser de minimo un dia y méaximo tres no depende estrictamente del area
de postcosecha si no que depende de la demanda de rosas lo cual maneja el area de ventas de la

empresa, por lo tanto el proceso total de recorrido del producto se tendria en resumen de la

Fuente: (Autores, 2019)

siguiente manera:

11 operaciones (20,93 min) siendo la descarga de las rosas del camidn la operacién que

-
Simbolo N° |en.1po Distancia (m)
(min)
OPERACION O 11 20,93
ALMACENAIJE ' 0
INSPECCION I:I 3 5,05
DEMORA . 5 92,79
TRANSPORTE :> 7 5,69 160,57
O
OP. COMBINADA h d 4 8,88
30 133,34 160,57

toma mas tiempo dentro del proceso

7 transportes (5,69 min) siendo el traslado de los bonches de rosas hacia el cuarto frio el

Gréfico 2-3. Resumen de diagrama de procesos

transporte con méas tiempo dentro del proceso.
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o Dentro del proceso existen 5 demoras dentro de las cuales la demora por hidratacion de
considera inevitable mientras que las otras 4 demoras (35,93 min) pueden ser mitigadas
o0 eliminadas completamente.

e Dentro del proceso se realizan varias inspecciones, siendo la inspeccion por parte del
supervisor de &rea al momento de recibir las rosas de los invernaderos la que genera un
mayor tiempo con 2,03 min.

3.9 Diagrama de recorrido

El sector de la postcosecha de Nevado Roses esta dividido en tres secciones principales que son:

recepcion de la materia prima, planta de produccién y cuarto frio.

. 2421 315 210
500 ’ ‘
(“3\0%
£k |
S
QL |
570 /1
3] ‘ /C\:’p
HIDRATACION R2)
585 | [®)
é %O@O =
= /C) Ls_?? =
s \
4\0 ‘
w 120
° T 170 0,5 177 5705 478
815 o 795 5055 o 'E

1268

Figura 4-3. Area de recepcion de la materia prima de postcosecha de Nevado Roses
Fuente: (Autores, 2019)

Dentro de este plano se muestra el area de recepcion de materia prima, la cual esta conformada
por el puesto de fumigacion y area de hidratacion. Las areas de tinturado y rosas nacionales son
representadas por encontrarse dentro del area de estudio, sin embargo no se toman en cuenta en

el desarrollo del mismo puesto que forman parte de otra linea de proceso.
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Figura 5-3. Area de produccion de postcosecha de Nevado Roses
Fuente: (Autores, 2019)

Dentro del plano se indica el area de produccion en el cual se desarrollan los procesos Seleccion y Deshoje, Armado de bonche, corte de tallos, enfundado y

etiquetado de los bonches, de tal manera este sector se considera el mas importante dentro del proceso productivo de postcosecha de Nevado Roses.
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Figura 6-3. Area de cuarto frio de postcosecha de Nevado Roses
Fuente: (Autores, 2019)

En dicho plano se indica en su totalidad el area de almacenamiento, en este sector se desarrollan las actividades de almacenamiento, empacado y entrega de las
rosas, dentro de la empresa para la reduccién de costos se decidié usar solo la mitad de las instalaciones para el almacenamiento el cual es el lado izquierdo del

plano mostrado.
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Figura 7-3. Diagrama de recorrigo del proceso general de produccién

Fuente: (Autores, 2019)

Se indica de forma general todo el recorrido que hacen las rosas a los largo de la postcosecha de Nevado Roses.
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Figura 8-3. Diagrama de recorrigo del proceso dentro de fumigacioén e hidratacion
Fuente: (Autores, 2019)
Dentro del plano se indica el recorrido que dan las rosas desde la inspeccién de la materia prima hasta colocar en los coches las rosas hidratadas, en este punto

las rosas atraviesan los porcesos de fumigacion e hidratacion.
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Figura 9-3. Diagrama de recorrigo del proceso dentro del area de produccion
Fuente: (Autores, 2019)

En el diagrama previo de indica el recorrido que han tenido las rosas desde el transporte de las rosas hidratadas al area de produccion hasta el etiquetado de los

bonches, hasta este punto las rosas atraviesan los procesos de Seleccion y Deshoje, Armado de bonche, Corte de tallos, enfundado y etiquetado.
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Figura 10-3. Diagrama de recorrigo del proceso dentro del cuarto frio
Fuente: (Autores, 2019)

En el plano se indica el recorrido que tiene las rosas desde el transporte hacia el cuarto frio hasta el transporte al desembargo de producto, hasta este punto las

rosas atraviesan lo que es el empacado.
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3.10 Mapeo de flujo de valor (VSM)

Nevado Roses cuenta con varias areas dentro de postcosecha las cuales son tomadas en cuenta
para el andlisis del VSM, detalladas de la siguiente manera: recepcion de la materia prima,
produccion, terminados y almacenaje. En cada area se realizan varias actividades lo cual agrega
valor al producto final asi una materia prima en un producto terminado, y actividades que no
agregan valor al producto que corresponden a los excesos en transportes y demoras dentro de la
produccién. De esta manera el VSM analiza la existencia de desperdicios Lean Manufacturing

dentro del proceso, la causa de los mismos y sus posibles soluciones.

Los resultados del analisis se muestran a continuacion.

TVA: Tiempo de Valor Agregado TVNA: Tiempo de Valor no Agregado

ADMINISTRACION

PROVEEDOR  |— N\ 7 % CLIENTE

JEFE DE POSTCOSECHA

Faltade Ordeny
limpieza

Falta de

Transportes
innecesarios

Demoras dentro

’ Presencia de

estandarizacion reprocesos del proceso
RECEPCION DE PRODUCCION TERMINADOS ALMACENAIJE
MATERIA PRIMA
TC:1,84 seg TC:10,4 seg TC: 2,44 seg
TC:25,33 seg Dispo: 95% Dispo: 95% Dispo: 95%
Dispo:95% 52 | TD:28800 seg 9 |TD:28800 seg TD: 28800 seg
10 TD: 28800 seg Turnos: 1 Turnos: 1 1 Turnos: 1
£\ Turnos: 1 £\ £\ £\

TWNA > |i| |i| E' | 515 [[oes

Graéfico 3-1. VSM Inicial — General
Fuente: (Autores, 2019)
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A ADMINISTRACION
COSECHA $ CLIENTE
‘ JEFE DE POSTCOSECHA ‘ £
O ]
limpieza innecesarios
‘ Falta de ‘ ‘ Presencia de ‘ ‘ Demoras dentro del
"\ 4 estandarizacién reprocesos proceso
Recepcion MP Fumigacién Hidratacion Selec. & Desh Arm. Bonche Corte de tallos
LNy LNy AN AN AN/ (o] |
TVA §> 13,01 0,25 61,16 1,29 0,69 2,9%
TVN A §> | 1,47 | | 7,84 | | 0,66 I | 12 | | 0 | | 0 I
Enfundado Etiquetado Almacenado Empacado
% % % %
TVA §> 872 0,78 4320 (irrelevante) 2,98 91,84
TVNA §> | 2381 | | 1,34 | 311 | 2,04 | 45

Gréfico 4-3. VSM Inicial - Desglosado

Fuente: (Autores, 2019)
Se excluye el valor del almacenamiento en el cuarto frio ya que este proceso no es imprescindible.

Lead Time = Tiempo de valor afiadido + Tiempo de valor no afiadido

Lead Time = 91,84 min + 41,5 min = 133,34 min = 2,22 horas

A través del analisis VSM se determiné que dentro de la planta de produccion existe la presencia

de transportes y demoras innecesarias para el proceso que pueden ser mitigadas o eliminadas.

3.10.1 Indice AVA

Para evaluar la eficiencia de este o cualquier sistema productivo se utiliza el AVA de acuerdo a

la evaluacion de los siguientes criterios.

e Siel AVA >75% el sistema es eficiente.

o Siel AVA <75% el sistema es deficiente.

Para obtener el resultado se usa la siguiente ecuacion:

Tiempo de valor afiadido
AVA = - x 100
Tiempo total
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AVA = 68,88%
En base a los datos de la empresa dentro del proceso de Postcosecha se obtuvo una AVA inicial

del 68,88% lo que no indica que el sistema es deficiente.

3.11 9°S Situacion Inicial

Gracias al analisis del VSM inicial se logrd determinar que dentro del proceso productivo del area
de postcosecha existe la presencia de tanto movimientos como de transportes innecesarios ya que
esta se representa dentro del calculo del indice AVA el cual indica una deficiencia por culpa de
los desperdicios lean y la presencia de actividades innecesarias, s por eso que para conocer mejor
el orden y limpieza de los puestos de trabajo se utilizé una herramienta Lean Manufacturing y se

realizd la evaluacion de las 9°S la cual se especializa en el tema de orden y limpieza.

Para la recoleccion de datos en la auditoria inicial se realizd una encuesta a cada uno de los
trabajadores dentro de la postcosecha de Nevado Roses, esta informacion se puede en el ANEXO
2 en el cual se muestra dicha recoleccidon de datos, ademas a través de la calificacion visual dentro
de la planta de produccion se procedié a completar la auditoria.

Tabla 1-3. Auditoria Inicial (Parte 1 de 4)

[ Auditores: ALEXANDER QUISPE, JORGE TELLO
NEVADO ; . ;
ROSES Area auditada: Area de Postcosecha

Fecha: 16/12/2019

AUDITORIA 9°S

Criterios de Evaluacion

0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular 3=Bueno  4=Muy bueno

5=Excelente

SEIRI — Clasificar: "Mantener solo lo necesario"

Descripcion Calificacion Comentarios para mejora
¢Existen elementos que puedan causar 2 Revisar los lugares por donde se
molestia en el lugar de trabajo? traslada la materia.
¢ Existe materia prima, o de esta dentro 2 Ubicar materia prima o elementos
del puesto de trabajo? similares en un lugar adecuado
¢ Los objetos que se usan mas frecuente se 2 Asignar un lugar adecuado para
encuentran en una ubicacién ordenada e colocar los objetos de uso frecuente.
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identificados adecuadamente dentro del

puesto de trabajo?

¢Los elementos de limpieza: escobas,
palas, se encuentran ubicados e
identificados de manera correcta?

Ubicar los elementos de limpieza

donde no interfieran

Suma

7

/0.20 = 36% (Seiri)

SEITON - Organizar: "Un lugar para cada cos

a 'y cada cosa en su lugar"

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el
siguiente nivel de mejora
¢Existen materiales o elementos que no 3 Determinar un lugar para estos
cuentan con un lugar asignado? elementos
¢Las herramientas necesarias para el 4 Clasificar y ubicar herramientas en un
trabajo son de facil acceso e lugar adecuado
identificacion?
¢ Existe sefialética para identificar 0 Identificar puesto de trabajo mediante
pasillos, puesto de trabajo, etc? sefialética
Suma 7 /0,15 = 46,66%  (Seiton)

SEISO — Limpieza:

‘Una érea de trabajo impecable"

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el
siguiente nivel de mejora
¢Dentro de los puestos de trabajo existe 2 Concientizar sobre limpieza
suciedad, residuos de material, manchas
de alguin tipo?
¢Hay partes de los arboles o mesas 1 Realizar inspecciones regulares sobre
sucios? ¢ Al revisar producen un aspecto limpieza
desagradable?
¢Existen planes de limpieza que sea 1 Elaborar un plan de limpieza
coordinado por la direccion del area?
¢Hay algun equipo de trabajo, o persona 0 Implementar el organigrama para 9’S.
encargada de la supervision de la
limpieza?
¢Se barre y limpia el suelo y los puestos 3 Elaborar un plan de limpieza
de trabajo normalmente sin ser dicho?
Suma 7 /0,25 = 28%  (Seiso)

SEIKETSU — Equilibrio

“Lo que se hace y lo que se siente”

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el
siguiente nivel de mejora
¢ Existe apoyo por parte de la gerencia 2 Mejorar la comunicacion con la

por mejorar?

gerencia
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¢Existe apoyo por parte del area de 5
postcosecha por mejorar?
¢Existe compromiso por parte de la 3 Velar por la mejora continua como
empresa en general por mejorar? empresa
10 /0,15 =66,66% (Seiketsu)

Suma

SHITSUKE- Autodisciplina: "Seguir las reglas y ser consistente"

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el
siguiente nivel de mejora
¢Existen controles de limpieza? 1 Realizar controles periddicos
¢ Existen informes de auditorias? 0 Realizar los informes.
Se aplican las cuatro primeras “S”? 2 Implementar.
¢ Sobre metodologia 9S tiene el personal 0 Capacitar al personal.
conocimiento del tema?
¢El personal practica principios de orden 1 Capacitar al personal
y limpieza ademas de la metodologia 9S?
¢ Tanto el equipo de proteccion como el 4 Utilizar EPP.
uniforme de la empresa son usados de
manera regular?
Suma 8 /0.30 = 20% (Shitsuke)

SHIKARI “Constancia”

¢Los trabajadores encuentran motivacion 2 Realizar charlas motivacionales
para realizar sus actividades?
¢Se realiza control de las actividades? 2 Implementar sistema de control de
actividades
¢ Los trabajadores poseen aptitud para el 3 Capacitar al personal
desempefio de sus labores?
Suma 7 /0,15 = 46,66% (Shikari)

SHITSOKOKU “Compromiso”

¢ Los trabajadores tienen actitud positiva 3 Concientizar al personal
con sus labores?
¢El personal esta abierto al cambio en 3 Concientizar al personal
favor de mejorar como empresa?
¢Se tiene el respaldo de los supervisores 5
de area?
Suma 11 /0,15 = 73,33% (Shitsokoku)

SHEISOO “Coordinacién”

¢El personal se relaciona de una manera

positiva entre si?

3

Realizar actividades de interaccién
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¢La relacién de los supervisores con sus 4 Mejorar interaccion
subordinados es buena?
¢ Existe comunicacion abierta en la 2 Fomentar el compafierismo
empresa?
¢La empresa cuenta con buena 3 Verificar y mejorar la planificacion
planificacion?
Suma 12 /0,15 =60% (Sheisoo)
SEIDO “Estandarizacioén”
¢El personal conoce y realiza la operacion 3 Capacitar al personal.
de forma adecuada?
.Se aplican las 3 primeras “S”? 2 Implementar las tres primeras S.
¢Se aplica el CONTROL VISUAL? 2 Implementar el control visual.
¢Existen procedimientos escritos estdndar 2 Realizar el manual de limpieza.
y se utilizan activamente?
Suma 9 /0,20 = 45% (Seido)
Puntos 175 Puntos 80 Calificacion 45,71
posibles (pp) obtenidos (po) (po/pp)x100

Realizado por: (Flores Santiago, 2018), (Autores, 2019

Todas las preguntas han sido evaluadas segun un rango de valoracion que va de 1 que es cuando
no estan de acuerdo a 5 en la que se encuentran totalmente de acuerdo con la pregunta. La

tabulacidn de todos los aspectos se encuentra desglosada en el siguiente grafico de barras.

Situacién Inicial 9°S

100
90
80
w70
< 60
g 50
S 10
Q 20
20
0

R > s > J > & o 2

& Ny o> s ¥ AP 3 RS XS

A A

S

Gréfico 5-3. 9°S Situacion Inicial de la empresa
Fuente: (Autores, 2019)
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El resultado inicial de la auditoria es del 45,71% de cumplimiento lo que significa que NO
SATISFACTORIO pero se puede mejorar segun (Aguello Rosero, 2011), debido a este resultado
es necesario implementar la metodologia 9°S.

3.12 Analisis de costos

3.12.1 Mano de obra directa (MOD)

Tabla 2-1. Costo mano de obra directa (Situacion inicial)

Recepcion de

) ) 10 24,956 0,417 10,4
materia prima
Produccién 52 5,6 2,167 12,14
Terminado 9 34,65 0,375 13
Almacenaje 15 8,13 0,625 5,08
TOTAL 86 73,34 40,62

Fuente: (Nevado Roses, 2019)

El célculo del Costo total se da en base al tiempo (en minutos) que se demoran en conjunto las
actividades que se realizan dentro de cada area de produccién presentes en postcosecha de Nevado
Roses multiplicado por el coste por minuto de cada uno de los trabajadores que estan directamente

involucrados en el desarrollo de dichas actividades.

Dentro de los cuales podemos apreciar que la Recepcion de materia prima posee un costo de
$10,40 (25,6% del costo total), el Area de produccion un costo de $12,4 (30,53% del costo total),
Area de Terminados un costo de $13 (32% del costo total) y Area de almacenamiento un costo
de $5,08 (12,5% del costo total).

La tabla 2-3 nos indica que el area de terminados es aquella que genera un mayor coste de mano

de obra directa seguida del area de produccién y la recepcion de materia prima respectivamente.
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3.12.2 Materiales directos

Tabla 3-3. Costo materiales directos (situacion inicial)

Rosas(200) 0,18 36,00
Laminas (8) 0,15 1,2
Papel Periddico (8) 0,025 0,2
Capuchon (8) 0,06 0,48
Cajas (1) 2,88 2,88
TOTAL 40,76

Fuente: (Autores, 2019)

Se aprecia que las rosas son las que agregan el mayor rubro dentro del costo total de los materiales

directos con un 88,32%.

Dentro de la empresa un lote de 200 tallos (8 bonches) es el promedio acercado de

empaguetamiento para la distribucion de los productos a nivel internacional.

3.12.3 Costo total

Tabla 4-3. Costo total (Situacion inicial)

MOD 40,62
Materiales 40,76
Total 81,38

Fuente: (Autores, 2019)
El Costo total de produccién de un lote de 200 rosas 81,38 délares.

3.13 Analisis de productividad

3.13.1 Anadlisis en funcién del tiempo

La productividad se calcula con la siguiente ecuacion.
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Produccion
Productividad = —————
Tiempo

Para obtener los resultados requeridos consideramos un procesamiento de 200 tallos el cual tarda
133,34 minutos

Productividad = ——2 S _ 1 199 tallos/ min ~ 1,5 tallos/mi
roductividad = m— , allos/ min = 1,5 tallos/min

Se evidencia una productividad de 1,5 tallos/min.
3.13.2 Anadlisis en funcién del Costo

Para esta calculo se toma el costo producido por la suma de los costos de Mano de Obra directa 'y
los costos de Materiales directos, todo esto dividido entre la muestra utilizada para la recoleccion

de datos en este caso 200 tallos. En términos de costos se calcula con la siguiente ecuacién.

o Costos Total
Productividad = ———
Produccion

81,38 ddlares

Productividad = 200 tallos

Productividad = 0,41 doélares/tallo

3.14 Matriz de auto calidad (MAC)

En Nevado Roses se lleva un control de calidad dentro del proceso productivo, donde se valora
el estado en el que llegan las rosas de los invernaderos hacia el area de postcosecha, y se tiene un
reporte de los mismo, sin embargo, durante el tiempo en el que se realiz6 el estudio se pudo
observar que la calidad de la rosa no es el Gnico defecto que se puede producir en el proceso, y

que de dichos defectos no se tiene ningdn registro.

Es por eso que, para poder determinar el impacto de estos defectos dentro de la produccion se
realizo el estudio de los mismos mediante la herramienta Lean Manufacturing denominada como
matriz de auto calidad, con la ayuda de dicha matriz se puede identificar los defectos, la frecuencia
con la que ocurren, de qué forma influyen en el proceso, y como corregirlos, para asi minimizar

o eliminar el impacto que estos tienen, y mejorar el proceso.

49



En cada una de las &reas de trabajo de postcosecha se realizd la observacion respectiva y se
determind, que el lugar mas factible para poder registrar los defectos es el area de corte, ya que
ademas ahi se realiza una inspeccion del bonche de rosas y se detectan los defectos, pero estos no
son registrados, esta inspeccion en conjunto con la matriz fue de gran ayuda para identificar y

tratar los defectos.

Una vez determinado el lugar donde aplicar la matriz, lo primero que se hizo, fue realizar la hoja

de identificacién de defectos.

*
HOJA DERECISTRO DE DEFECTOS
MEVADO
Nimaero
Fecha Descripeion del de fcto drlle: | Origen del defecto Descripeion de I solucion
b mder

Figura 11-3. Hoja de registro de defectos
Fuente: (Autores, 2019)

Dicha hoja fue entregada al supervisor del area, el cual se encargd de registrar diariamente los

defectos obtenidos durante la jornada laboral.
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o PRIV U UET A TUY

Fecha

Descripeién del defecto

Nimero
de tallog
alectadoy

Orfgen del defecto

Deseripeldn de la solucion

I
|
’

|

j
; " :

Figura 12-3. Ejemplo de hoja de registro de defectos llenada

Fuente: (Autores, 2019)

Durante esta primera etapa se pudo:

e Analizar los defectos a partir de datos reales

o Identificar donde se ha producido el defecto

e |dentificar donde se detect6 el defecto
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3.14.1 Defectos Identificados

Tabla 5-3. Cuadro de defectos identificados dentro del proceso de produccion principal de
Nevado Roses (Parte 1 de 2)

Defecto Descripcion Imagen

Mal los niveles Las rosas dentro del bonche no
se encuentran todas alineadas
al mismo nivel, por lo que
estéticamente no se ven bien.

Tabla 5-3: Cuadro de defectos identificados dentro del proceso de produccion principal de
Nevado Roses (Parte 2 de 2)

Puntos de corte El tamafio del boton de la rosa

no se encuentra uniformes,
unos Se encuentran Mas

abiertos que otros.

Colores Los botones de la rosa no
presentan uniformidad en su
color, existe variacién en la

tonalidad del color.

Maltrato Los pétalos de algunos
botones de rosa se encuentran
en mal estado, ya sean rotos, 0

maltratados.

Muy abiertos Los pétalos de las rosas han
madurado demasiado y se
encuentran mal clasificados al
momento de realizarse el

bonche.

Fuente: (Autores, 2020)
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Luego de haber obtenido la informacidn correspondiente de los defectos obtenidos se los procede
a ubicar en un lugar designado para la correspondiente accion de mitigacion, dentro de la empresa
se designo un arbol de tallos con el fin de separar los productos con un defecto existente, que se

muestra a continuacion:

Figura 13-3. Arbol designado para los productos con defectos

Fuente: (Autores, 2019)

Como segunda parte de la implementacion de la matriz se realizé la matriz MAC, en esta matriz
se puede identificar de donde provienen en un determinado periodo de tiempo los defectos que

fueron mas recurrentes y tomar las medidas necesarias para los mismos.
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Tabla 6-3. Matriz de auto calidad muestra de situacion inicial

Realizado por: (Autores, 2020)

-fs Hoja 1 de 1
MATRIZ DE AUTO CALIDAD —
NEVADO Edicion: 0
ROSES Fecha:2020-04-06
FASE DONDE SE PRODUCE EL DEFECTO TOTAL
PROVEEDOR A - - SELECCION Y ARMADO DE CORTEDE
INTERNO RECEPCION FUMIGACION | HIDRATACION DESHOJE BONCHE TALLOS ENFUNDADO ETIQUETADO | CUARTO FRIO EMPACADO PPM
RECEPCION
o)
— N
o FUMIGACION
L
& HIDRATACION
- =
m SELECCION Y
E DESHOJE
10 ARMADO DE BONCHE
w
o CORTE DE TALLOS 814 207 9668,5606
wn
a ENFUNDADO
)
a ETIQUETADO
w
w ~
I CUARTO FRIO
EMPACADO
TOTAL PPM 7708,333333| 1960,227273 9668,5606
TOTAL DE TALLOS PRODUCIDOS EN UN PERIODO | 105600 TOTAL DE PPM [ 9668,5606]
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Defectos totales (por dia): 1021 tallos

Cantidad de defectos

~ Produccion Total Diaria . 1000000

ppm

ppm x 1000 000 = 9668,5 tallos por millon producido

~ 105600

Defectos en seleccion y deshoje: 814 tallos

4
x 100 =79,73 = 80%

%fallos = 1071

Defectos en armado de bonche: 207 tallos

7
x 100 = 20,27 = 20%

%fallos = 1071

Dentro de la matriz de auto calidad se puede apreciar que los puntos donde mas se generan fallos
en el producto son en la Seleccion y Deshoje en conjunto con el armado de bonche donde
seleccion y deshoje que posee un ratio de fallas del 80% mientras que el armado de bonche un
ratio del 20% de las fallas, para estos casos se debe analizar cuéles son los posibles factores que
influyen en la aparicion de estas fallas dentro de los puestos de trabaja y de esta manera tomar
acciones de mitigacion o eliminacion de dichos factores. La matriz de auto calidad a su vez nos
indica cual seria la cantidad de fallas que se obtendrian dentro de un millén de tallos producidos

el cual nos da una cantidad inicial de 9669 tallos por cada millén producido.

En funcion de los resultados se logré determinar de dénde provienen los fallos y en funcion de

esto se realizé un control para evitar los mismos.

Con los datos obtenidos y en conjunto con la matriz se logré determinar cuéles son los defectos
mas relevantes. Se utiliz6 el diagrama de Pareto para identificar sobre cuales aspectos se debera

actuar y mitigar los defectos.
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Tabla 7-3: Fallas presentes en el proceso de produccion de postcosecha

FALLAS Frecuencia
Punto de corte muy abierto 20
Colores 17
Mal los niveles 14
Muy Abiertos 14
Maltrato 6

Realizado por: (Autores, 2020)

71
61
51
41
31
21
11

1

g Puntode corte
muy abierto

Gréfico 6-3. Frecuencia de defectos en el area de postcosecha de Nevado Roses

N Frecuencia

Realizado por: (Autores, 2019)

A través del diagrama de Pareto y usando la técnica de 80-20 podemos concluir que los defectos
mas proximos a ser corregidos son los de Punto de corte muy abierto, colores y mal los niveles,

ya que estos constituyen el 80% de los defectos que se obtienen dentro de la produccion de

Frecuencia de defectos

Colores

postcosecha de Nevado Roses.

3.15 Diagrama de Ishikawa

Dentro del sistema productivo de Nevado Roses se toma en consideracion el hecho de estar
conformada por personas, materias primas, sus procesos productivos y elementos adjuntos

necesarios tales como cunas, coches, arboles de seleccion, entre otras; dichos factores hacen que

se obtenga el bonche de rosas.

Mal los niveles  Muy Abiertos

80-20 ==@==%Acumulado
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Para este analisis se utiliza el diagrama de Ishikawa en el cual se analizan los diferentes elementos
anteriormente mencionados como el modelo de trabajo, el talento humano, las mediciones que se
realizan dentro del proceso y el entorno laboral los cuales representan los pilares fundamentales
para el sistema productivo de nevado Roses.

_— } \\
///
METODO MANO DE OBRA MATERIALES
Falta de metcl)do Falta de control de Falta de control\;
de contro la mano de \ de materiales  \

Falta de ordeny obra(Costos) \ (Costos)
limpieza \

/ /
/ /
Falt? d_e 7 Falta de estudio de
mantenimiento / métodos y tiempo

/

Dentro de la empresa no se cuenta con datos o registros sobre mantenimiento y reparacion de la

] » SISTEMA DE CONTROL
/
_~
///

Gréfico 7-3. Diagrama de Ishikawa
Realizado por: (Autores, 2019)

3.16 Maquinaria

maquinaria presente en el proceso de produccion en postcosecha, tomando en cuenta que dentro
de este proceso estan la cortadora y la banda transportadora. Por lo que se procede a realizar la

recoleccion de datos, los cuales se presentan a continuacion en las siguientes tablas.
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3.16.1 Banda Transportadora

Tabla 8-3: Registro de maquinaria (Banda transportadora — Parte 1 de 2)

.S
NEVADO
ROSES Cadigo de
) . BT-1
maguinaria
REGISTRO DE MAQUINARIA
DENOMINACION BANDA
CARACTERISTICAS
DE LA MAQUINA TRANSPORTADORA
DISTINTIVO ANCHO 0,52 m
CONDICION DE EN
ALTO 0,96 m
LA MAQUINARIA FUNCIONAMIENTO
COLOR VERDE LARGO 24 m
PERIODO DE APROXIMADAMENTE PESO
CONSTRUCCION 2008
FABRICANTE CARACTERISTICAS DEL MOTOR
LUGAR DE .
| ECUADOR MOTOR Motor eléctrico
FABRICACION
NUMEROS DE HP 1 HP
LUGAR DE p
AREA DE CORTE VELOCIDAD DE
TRABAJO | 1750 RPM
ROTACION
TIPO DE
PESO MAXIMO ) o
ENERGIA Electricidad
PERMISIBLE
EMPLEADA
Detalles:

La banda transportadora es aquella que lleva los bonches de rosas de los puestos de embonchado

hacia la cortadora de tallos, la banda transportadora es manejada por dos operarios.

Realizado por: (Autores, 2019)
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Tabla 8-3: Registro de equipo (Banda transportadora — Parte 2 de 2)

F NEVADOR ROSES
L

NEVADO

ROSES

COMPONENTES DE LA BANDA TRASPORTADORA

NUmero Cantidad Denominacion Material
1 1 Estructura
2 1 Banda Transportadora
3 1 Sensores de presencia
4 1 Panel de control
5 1 Motor Eléctrico

Realizado por: (Autores, 2020)
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3.16.2 Cortadora

Tabla 9-3: Registro de equipo (Cortadora — Parte 1 de 2)

f
NEVADO
ROSES

Cédigo de

o CT-1
maquinaria
REGISTRO DE MAQUINARIA

DENOMINACION
REBAJADORA DIMENSIONES Y PESO
DE LA MAQUINA
DISTINTIVO ANCHO 0,85 m
CONDICION DE EN
ALTO Im
LA MAQUINARIA FUNCIONAMIENTO
COLOR VERDE LARGO 1,4m
PERIODO DE APROXIMADAMENTE PESO
CONSTRUCCION 2008
FABRICANTE CARACTERISTICAS DEL MOTOR
LUGAR DE ]
| ECUADOR MOTOR Motor eléctrico
FABRICACION
LUGAR DE .
AREA DE CORTE NUMEROS DE HP
TRABAJO
AREA DE VELOCIDAD DE
AREA DE CORTE |
TRABAJO ROTACION

Detalles: La cortadora es aquella que corta los tallos a la medida requerida por el cliente, existen 2
ubicadas en el extremo de la banda transpotadora, cada una es manejada por un operario.
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Tabla 9-3: Registro de equipo (Cortadora — Parte 2 de 2)

NEVADOR ROSES

COMPONENTES DE LA CORTADORA

NUdmero Cantidad Denominacion Material
1 1 Estructura
2 1 Cuna de corte
3 1 Caja de cuchillas
4 1 Panel de control
5 1 Cajon de Residuos

Realizado por: (Autores,2020)

61




4

RESULTADOS

CAPITULO IV

METODOLOGIA DE IMPLEMENTACION

MEJORA

HERRAMIENTA LEAN

PASOS DE IMPLEMENTACION

Defectos de productos
en el proceso de
produccion

Matriz de Auto Calidad &
Poka Yoke

1.- Elaboracién de Hoja de registro de defectos (Capitulo 111)
2.- Recoleccion de informacion a cerca de los defectos presentes
en el producto que surgen dentro del proceso (Capitulo 111).

3.- Tabulacidn e identificacion de los defectos en conjunto con su
procedencia dentro de la Matriz de Auto Calidad (Capitulo 111).
4.- Anélisis de los resultados obtenidos dentro de la Matriz de
Auto Calidad (Capitulo I11).

5.- Propuesta de Implementacion de Poka Yoke (Capitulo 1V)
6.-Indentificacion del personal mayormente capacitado dentro del
proceso.

7.- Formar un equipo de trabajo competente y multidiciplinario.
8.- Identificar los defectos a través de la Matriz de Auto Calidad.
9.- Identificar la causa raiz que genera los defectos.

10.- Analizar la facilidades que posee la empresa para aplicar el
tipo de Poka Yoke a usar.

11.- Disefiar el Poka Yoke més idoneo para la empresa.

12.- Probar el Disefio a traves de pruebas pilotos.

13.- Elaborar la correcciones respectivas en base a los resultados
de las pruebas piloto.

14.- Formar y capacitar al personal.

15.- Evaluar la Eficiencia.

16.- Adaptar los procedimientos actuales a las mejoras
realizadas.

17.- Monitorear y estandarizar los procedimeintos.

Orden, Limpieza 'y
Estandarizacion

9'S

1.- Analizar los resultados obtenidos en la primera Auditoria 9°S.
2.- Elaborar una politica de implementacion para la empresa.

3.- Asignar responsabilidades dentro del grupo de trabajo.

4.- Lanzamiento del programa con los trabajadores.

5.- Elaboracién y ubicacion de pancarta informativa de la
metodologia.

6.- Aplicacion del Seiri: Identificando los elementos necesarios
para el desarrollo de cada actividad presente en el proceso.

7.- Uso de tarjeta roja para la corracta ubicacion de objetos
presentes en lugares inadecuados.

8.- Aplicacién del Seiton: Delimitacién de puesto especificos de
trabajo.

9.- Aplicacién del Seiso: Elaboracion e instruccion de los
manuales de limpieza.

10.- Aplicacion de Seiketsu: Control visual en pro del desarrollo
de la metodologia 9°S.

11.- Aplicacion del Shikari: Construccion y preservacion de
buenos habitos a través de la constancia.

12.- Aplicacion del Shitsukoku: Difusién del compromiso de la
empresa con la implementacion de las 9°S.

13.- Aplicacion del Seishoo: Coordinacion en conjunto con el
jefe de produccion.

14.- Aplicacion del Seido: Estandarizacion de puestos y rutas de
transporte de materiales.

15.- Aplicacion del Shitsuke: Adopcion de todas las “eses - S"
previas.

16.- Evaluacion del desarrollo de la metodologia.

17.- Elaboracion de la Auditoria Final.

18.- Anélisis de los resultados
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1.- Andlisis de las posibles consecuencias que se pueden sucitar
dentro del proceso si ocurre un paro de maquinaria.

Registo y mantenimiento 2.- Elaboracion de los planes de mantenimiento preventivo para
de maquinaria presente TPM las maquinarias presentes en el proceso.
en el proceso 3.- Designacion de actividades dentro del mantenimiento a
realizarse a lo largo del periodo dispuesto en el plan de
mantenimiento.

1.- Elaboracién de Diagrama de Procesos Situacion Inicial
(Capitulo 111).
2.- Elaboracion de Diagrama de Recorrido Situacion Inicial
(Capitulo 111).
3.- Disefio y formacion Mapeo de Flujo de Valor Inicial (VSM).
4.- Diferenciacion entre Tiempo de Valor Agregado (TVA) y
Tiempo de Valor no Agregado (TVNA).
5.- Calculo del Indice AVA inicial (Capitulo 111).
Eliminacién de tiempos 6.- Elaboracion de Diagrama de Procesos Situacion Actual

. . VSM .

innecesarios (Capitulo V).
7.- Elaboracion de Diagrama de Recorrido Situacion Actual
(Capitulo 1V).
8.- Disefio y formacion Mapeo de Flujo de Valor Actual (VSM).
9.- Diferenciacion entre Tiempo de Valor Agregado (TVA) y
Tiempo de Valor no Agregado (TVNA).
10.- Calculo del Indice AVA inicial (Capitulo 1V).
11.- Evaluacion de resultados
12.- Diferencias entre situacion inicial y situacion actual.

Realizado por: (Autores, 2019)

4.1 Plan de accién para mitigacion de defectos de MAC

Una de las medidas implementadas dentro del &rea de postcosecha fue la metodologia 9S,
mediante esta herramienta se lograra obtener a largo plazo los resultados reduciendo de esta

manera la cantidad de defectos producidos por la Seleccion y el Armado de bonche.

Mediante la implementacion de la metodologia de las 9°S se logré un ambiente de trabajo mas
limpio, ordenado y organizado, esta metodologia es ademas un congruente con la calidad total
brindando a los trabajadores la oportunidad de ser muy efectivos debido a que abarca la mejora

de las condiciones mentales de quien se apega a esta metodologia.

Otro recurso que dispondremos como propuesta para la mitigacién de defectos es la introduccion
de latécnica llamada POKA YOKE que consistira en formar un equipo de ingenieros cualificados
que dependiendo del error detectado realizard un disefio de produccién o mecanismo que solvente

la mejora del proceso teniendo en cuenta las limitaciones de la empresa.

Inicialmente, la introduccion de un mecanismo Poka-Yoke puede ser muy costoso o bien muy

sencillo a la vez, solo depende donde y como introducirlo.
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Dentro de Nevado Roses, los errores considerados para que los defectos sean producidos son los

siguientes:

e Errores por desconocimiento o inexperiencia (por ejemplo, la falta de conocimiento en
manipulacion de la maquinaria, puede llevar a cabo importantes retrasos o bien grandes

errores en la fabricacion del producto).

o Errores por inadvertencia. (distracciones, equivocaciones...)

e Partes o piezas dafiadas, erroneas o en mal estado. (El stock de material no ha sido
comprobado previamente, en su recepcion, y las piezas almacenadas no sirven o no son

adecuadas).

Los pasos para la implementacion de la técnica Poka Yoke dentro de Nevado Roses seran:

o Identificar personal que conozca el proceso para formar un equipo de trabajo, los
participantes deben tener buena predisposicion y el equipo sera multidisciplinario, estara
conformado por al menos un integrante de cada area de trabajo, en conjunto con
supervisores y el gerente del area de postcosecha con el fin de identificar los problemas
y evaluar de manera técnica las posibles soluciones para de esta manera disefiar la mejor

forma de mitigar el problema.

e Con la ayuda de la matriz de auto calidad identificar los defectos, problemas mas

comunes.
e Para determinar la causa raiz del problema se puede usar un diagrama causa-efecto (este
en el caso de ser posible el encontrar varias causas a un mismo problema), como la técnica

de los 5 porqués

e Se tendra en cuenta los recursos que posee la empresa y se seleccionara el tipo de Poka

Yoke a utilizar.

o Disefo del Poka Yoke seleccionado que mejor se adapte a las necesidades de la empresa.

e Probarlo para ver si funciona, haciendo una prueba piloto.
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o Hacer las correcciones y modificaciones que sean necesarias hasta que el procedimiento

sea Gptimo.

e Formar y capacitar al personal para el correcto desempefio.

e Enun tiempo prudencial evaluar la eficacia de la mejora incorporada.

o Revisar los procedimientos actuales, adaptarlos y estandarizarlos.

Monitorear y estandarizar.

42 9S

En el area de postcosecha se generan tiempos muertos dentro del proceso por causa de la
desorganizacion en el método de limpieza y la falta del orden de los materiales que se usan dentro
del proceso, repercutiendo de esta forma en la aparicion de defectos en los productos, de tal modo
al no existir un filosofia que distingan estos aspectos esenciales dentro del proceso productivo de

Nevado Roses se decide implementar la herramienta 9°S.

Figura 1-4. Metodologia 9°S
Fuente: (LeanManufacturing10, 2019)

421

Para poder desarrollar el programa, se disefid una politica que ayude a la empresa con la

Politica de implementacion de las 9°S

implementacion de las 9°S, la cual se muestra a continuacion.
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Tabla 1-4: Politica de implementacion de las 9°S para postcosecha de Nevado Roses

Cadigo
: i POLITICA DE IMPLEMENTACION 9’S
NEVADO 9°S-P1-001
ROSES

Objetivo: Mitigar las causas principales que generen desechos Lean con el fin de mantener el orden y
limpieza dentro de los puestos del area de postcosecha, manteniendo Unicamente los procesos
fundamentales para la elaboracion de los productos de Nevado Roses.

Aquellos factores con mucha importancia como son el orden y el aseo estan relacionados con la salud
de los trabajadores, la aparicion de defectos en los productos, la seguridad dentro del ambiente laboral y
de forma global el desempefio del proceso productivo establecido en la empresa. Por lo cual Nevado
Roses, empresa dedicada a la produccién y exportacion de una gran variedad de rosas, establece que:
Dedicaré los recursos necesarios para la implementacién de las 9°S.

Promovera la implementacion de las 9°S dentro de postcosecha basdndose en la continua recopilacién
de informacion y la asignacion de tareas tanto de supervision como de ejecucion de las actividades
necesarias para el desarrollo de una cultura basada en las 9°S.

Instruira a sus empleados en materia de orden y limpieza en base a manuales establecidos.

Informara a sus colaboradores a cerca de la adopcion de esta nueva metodologia establecida.

Elaborara un plan que contemple procesos que ayuden a la mejora continua dentro de la postcosecha.
Publicard e informar a sus trabajadores a cerca de la nueva politica establecida.

Nevado Roses optard por medidas que ayuden con el desarrollo de la metodologia. Como la
implementacion de un sistema de sanciones que optaran por consideracion de la falta cometida, asi como
su gravedad y la repercusion que esta provocase al proceso y al desarrollo de la metodologia 9°S. Tal
sea el caso de la implementacion del sistema de sancién se establece que en concordancia con el Cédigo
del trabajo se tomaran las siguientes medidas:

Amonestacion verbal.

Amonestacion escrita.

Multas, hasta el 10% de la remuneracion diaria.

Finalizacion de la relacion laboral por solicitud de visto bueno, de conformidad con lo previsto en el
Cddigo Trabajo.

Elaborado  por:  Alexander _ ) .
) Analizado por: Lider de Trabajo | Aceptado por: Gerente General
Quispe; Jorge Tello

Fecha: Fecha: Fecha:

Fuente: (Autores,2019)

4.2.2 Delegacion de responsabilidades

Despueés del establecimiento de la politica de la empresa en materia de metodologia 9°S, se

establece la delegacion de responsabilidades en donde se procede a designar aquellos que
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cumplirén con la diferentes actividades de que ayuden al desarrollo de la herramienta Lean dentro
de la postcosecha de Nevado Roses.

Jefe de produccion: Coordinacién de actividades, Evaluar las areas de implementacion, Aplicar,

Supervisar, Cumplir, Motivar la implementacion.
Supervisores y trabajadores: Aplicar, Apoyar y promover la implementacion.

4.2.3 Lanzamiento del programa

Previo a proceder con la implementacion de las 9°s dentro de la empresa se realizé el lanzamiento
del programa en cual consiste en poner a conocimiento del personal de la empresa que
herramientas se van a usas dentro de sus areas para la respectiva mejora, por lo cual se elabord
una pancarta informativa que especifica cuales son los elementos que conforman las 9's y esta se

ubicd a la entrada del area de produccién como se aprecia a continuacion.

(CELT RABAJARICON 9°S
EN LA

{

CON LAS CON UNO

COSAS MISMO EMPRESA
| M| controLVISUAL- |/
LIMPIAR - Conserva I Pensar y ver tu buen >
B e
F;ﬁmmvmrro- para un fin determinado
0 alos procedimientos
CLASIFICAR - Ten solo S
o necesario ‘ ot
erseverar en los buenos
. S i
- e i con. \erar
R G r"mﬁé’ﬁmﬁ‘ﬁ?’ ldad
pre

ocedimicntos propuestos

Figura 2-4. Lanzamiento del programa dentro del galpon industrial de produccién de postcosecha

de Nevado Roses.
Fuente: (Autores, 2019)

Luego de ubicar la pancarta en su respectivo lugar, se realizo el lanzamiento formal del programa,
dividido en diversas reuniones con cierta cantidad de personal de la empresa en cada una de este
dado a la cantidad trabajadores que posee el area de Post cosecha de Nevado Roses.
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Figura 3-4. Reunion de lanzamiento del programa implementacion de 9°S
Fuente: (Autores, 2019)

4.2.4  Aplicacion de la herramienta 9°S

Para el inicio de la aplicacion de las 9°S se empez6 desde el area de produccion el cual es aquel
que genera un mayor movimiento ya sea de personal como de materiales para la elaboracion de
los productos, y al ser estar considerada una de las areas mas importante dentro de la Postcosecha
en Nevado Roses.

Figura 4-1. Area de produccion de postcosecha de Nevado Roses
Fuente: (Autores, 2019)
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4.2.4.1 Aplicacion del Seiri (Ordenar o Clasificar)

En el area de corte y seleccion se encuentran elementos que no son necesarios e impiden
desarrollar de forma normal el proceso de elaboracion de los productos, a estos elementos se los
denominan innecesarios. A través de la implementacion del Seiri se pretende eliminar o desechar
aquellos objetos innecesarios y a su vez solo hacer uso de los elementos indispensables para el
proceso. El desarrollo de esta herramienta se da gracias a la colaboracion de los empleados, ya
gue estos poseen un conocimiento mayor a cerca de los elementos que requieren dentro de sus
diferentes puestos de trabajo. Para diferenciar los elementos necesarios de los innecesarios se
procede a contestar la siguiente pregunta ¢Es necesario este elemento dentro de este puesto de
trabajo? En caso que la respuesta sea Sl se conserva el elemento, caso contrario se procede a
redirigir o transportar dicho elemento a un lugar que haga uso de él o almacenarlo. La aplicacién

del Seiri responde a la Figura que se muestra a continuacién.

Esta de mas Obsoleto Danado
¢Es atil \ .
: - Descartar éSe
para ’ - ¢ necesita?
alguien? L )
4 v ) v » ) \ 4
Transferirlo Reciclarlo Venderlo Repararlo

Figura 5-4. Estructura del Seiri(Orden)
Fuente: (Autores, 2019)

Al estar establecido el Seiri dentro de los puestos de trabajo se logra obtener un listado que denota
los elementos utiles 0 necesarios, donde se incluye los EPP necesarios para el desarrollo de sus
actividades con el finde de mantener un ambiente saludable dentro del desenvolvimiento

estructural del trabajador.
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Tabla 2-4: Elementos necesarios para el proceso de Atomizacion.

. Atomizacion
s
N E\‘/A DO Elaborado por: Alexander Quispe, Jorge Tello
e Analizado y Aceptado por: Lider de Trabajo
Descripcion Reglament | Descripcio Reglamento
del Figura 0 n del Figura Normativo
Elemento Normativo | Elemento
Traje
. NTP 929:
dominator EN 347:
Ropa de o
3882 de : . Especificaciones
. & proteccion Botas de
proteccion para el calzado de
) contra caucho rabaio d
contra rabajo de uso
productos — _
humedad y o profesional
o quimicos
quimicos
EN 420:2003:
M\ Requerimientos
. UNE-EN ;
Respirador ‘ ) Generales para los
. 529:2006 { !
de media . Guantes de 6d L/ Guantes de
) Equipos de ) :g : .
cara 'y visor » Poliuretano - i Proteccion.; EN
o proteccion T
anti liquido - _'l. o 388:2003:
respiratoria — ]
Propiedades
Mecénicas

Fuente: (Autores,2019)
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Tabla 3-4: Elementos necesarios para el proceso de Hidratacion

* Hidratacion
"‘.
NEVADO Elaborado por: Alexander Quispe, Jorge Tello
ROSES
Analizado y Aceptado por: Lider de Trabajo
L Reglamento | Descripcio Reglamento
Descripcion ) ) _ )
Figura Normativo n del Figura Normativo
del Elemento
Elemento
EN 347:
Coches ; Especificaciones
Botas de f para el calzado de
transportador
s de rosas caucho trabajo de uso
i profesional
EN 420:2003:
Requerimientos
Generales para los
Tinas de Guantes de Guantes de
hidratacion Poliuretano Proteccion.; EN
388:2003:
Propiedades
Mecanicas

Fuente: (Autores, 2019)

Tabla 4-1: Elementos necesarios para el proceso de Seleccion y deshoje (Parte 1 de 2)

* Seleccién y Deshoje
N E\I/A DO Elaborado por: Alexander Quispe, Jorge Tello
ROSES
Analizado y Aceptado por: Lider de Trabajo
o Reglamento | Descripcion Reglamento
Descripcion . . . .
Figura Normativo del Figura Normativo
del Elemento
Elemento
Mandil o
delantal anti Calzado
humedad de normal
PVC
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Tabla 4-4: Elementos necesarios para el proceso de Seleccion y deshoje (Parte 2 de 2)

EN 420:2003:
Requerimientos

Generales para los

=

Guantes de Guantes de
Escoba . N
Poliuretano Proteccion.; EN
T 388:2003:
AN
Propiedades
Mecanicas
Deshojadora
Gavetas
manual

Fuente: (Autores, 2019)

Tabla 5-4: Elementos necesarios para el proceso de Armado de bonches (Parte 1 de 2)

*

\
NEVADO

ROSES

Armado de bonches

Elaborado por: Alexander Quispe, Jorge Tello

Analizado y Aceptado por: Lider de Trabajo

AN

L Reglamento | Descripcion Reglamento
Descripcion . . . .
Figura Normativo del Figura Normativo
del Elemento
Elemento
i Calzado
Carton
normal
EN 420:2003:
Requerimientos
Generales para los
Guantes de
Escoba Guantes de Proteccion.; EN
Poliuretano

388:2003:
Propiedades

Mecénicas
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Tabla 5-4: Elementos necesarios para el proceso de Armado de bonches (Parte 2 de 2)

Tiras de papel

Fuente: (Autores, 2019)

Tabla 6-4: Elementos necesarios para el proceso de Corte de tallos (Parte 1 de 2)

f

|
NEVADO

Corte de Tallos

Elaborado por: Alexander Quispe, Jorge Tello
ROSES
Analizado y Aceptado por: Lider de Trabajo
L Reglamento | Descripcio Reglamento
Descripcion . ) _ .
Figura Normativo n del Figura Normativo
del Elemento
Elemento
. Calzado
Ligas
normal
EN 420:2003:
; Requerimientos
,N Generales para los
Guantes de ( S / Guantes de
Escoba B ) & B
Poliuretano | j Proteccion.; EN
W”M N;\\‘&\\} s 388:2003:
Propiedades
Mecénicas
EN 352: ANSI/ISEA
Protectores 789.1-2014:
auditivos. Norma Nacional
. Requisitos americana para la
Orejeras | de seguridad Casco )
S proteccion
y ensayos ) .
industrial de la
cabeza
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Tabla 6-4: Elementos necesarios para el proceso de Corte de tallos (Parte 2 de 2)

Gafas

<

X

ANSI/ISE
A Z87.1-
2015:
Dispositivos
de
proteccion
oculary

facial

Gaveta

Fuente: (Autores, 2019)

Tabla 7-4: Elementos necesarios para el proceso de Enfundado

Enfundado
% Elaborado por: Alexander Quispe, Jorge Tello
NEVADO ) . )
ROSES Analizado y Aceptado por: Lider de Trabajo
L Reglamento | Descripcion Reglamento
Descripcion . . . .
Figura Normativo del Figura Normativo
del Elemento
Elemento
) Calzado
Ligas
normal
EN 420:2003:
Requerimientos
Generales para los
Fundas para Guantes de Guantes de
boches Poliuretano Proteccion.; EN
388:2003:
Propiedades
Mecénicas
Gaveta

Fuente: (Autores, 2019)
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Tabla 8-4: Elementos necesarios para el proceso del Almacenamiento

-

f

[
NEVADO

Almacenamiento

Elaborado por: Alexander Quispe, Jorge Tello
ROSES
Analizado y Aceptado por: Lider de Trabajo
L Reglamento | Descripcion Reglamento
Descripcion ) . . .
Figura Normativo del Figura Normativo
del Elemento
Elemento
EN 342:2017 —
Conjuntos y
o Zapato
Saco termico o prendas de
térmico B
% proteccion contra
el frio
EN 420:2003:
Requerimientos
Generales para los
Guantes de Guantes de
Gaveta ) ]
Poliuretano Proteccidn.; EN
388:2003:
Propiedades
Mecénicas

Fuente: (Autores, 2019)

Tabla 9-4: Elementos necesarios para el proceso de Empacado (Parte 1 de 2)

/3
|

Empacado

Elaborado por: Alexander Quispe, Jorge Tello

NEVADO
RosEs Analizado y Aceptado por: Lider de Trabajo
o Reglamento | Descripcio Reglamento
Descripcion . . . .
Figura Normativo n del Figura Normativo
del Elemento
Elemento
EN 342:2017 —
Conjuntos y
prendas de
Zapato proteccion contra
Saco térmico ) 3
térmico el frio
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Tabla 9-4: Elementos necesarios para el proceso de Empacado (Parte 2 de 2)

EN 420:2003:
Requerimientos
Tabla 9-4:
Elementos Generales para los
necesarios para el Guantes de Guantes de
proceso de Poliuretano Proteccion.; EN
E do (Part
mpacado (Parte 388:2003:
2 de 2)Carton .
Propiedades
Mecénicas
Cinta
Gaveta Plastica
Rigida

Fuente: (Autores, 2019)

Los equipos de proteccion personal dentro de la postcosecha forman parte de los elementos
necesarios que usa el trabajador para el desarrollo de sus actividades, ya que estos proporcionas
la seguridad necesaria para el desenvolvimiento cémodo y seguro dentro del ambiente laboral
presente en el proceso. Dentro de los objetos necesarios se determiné palas, escobas, cortadora,

gavetas, coches, cartones, laminas, fundas.

Al ser catalogados los elementos necesarios se procede a evaluar cada uno de los puestos a través
de una inspeccion visual la cual en conjunto a con los empleados se identifica aquellos elementos
innecesarios y por medio de la herramienta denominada Tarjeta Roja se procede a especificar la
informacién necesaria de dichos elementos e indicar las medidas que se deben tomar para la

reasignacion del lugar al que deben dirigir.

76



Tabla 10-4: Tarjeta roja
TARJETA ROJA N° 01 Fecha: 2020-04-06
Area: Atomizacion
Nombre del articulo: Coche
Cantidad: 10
Justificacion del Aparto

No necesario Destino desconocido

" Obsoleto Material de desecho

" Excedente

Defectuoso ‘ Destino equivocado

Queé hacer con él

Ordenar en el area de hidratacion

Enviar al area de hidratacion

Observaciones

Lo coches no son colocados en un lugar especifico con lo que son un estorbo para las personas que
transitan por el lugar al momento han sido removidos del &rea de atomizacién y colocados en el area

de hidratacién para un mejor desempefio de funciones

Fuente: (Autores, 2019)

En el siguiente cuadro se logra detallar los elementos considerados innecesarios dentro del area
de produccién:



Tabla 11-4: Elementos innecesarios dentro del &rea de produccion.

Elementos innecesarios

? Elaborado por: Alexander Quispe, Jorge Tello
N EVAD O Analizado y Aceptado por: Lider de Trabajo
Descripcion del . Descripcion del .
Figura Figura
Elemento Elemento

Bomba de agua Exceso de gavetas

Residuos sélidos

Fuente: (Autores,2019)

4.2.4.2 Aplicacién del Seiton (Organizar o Limpiar)

Al identificarse los elementos que son necesarios deben ser ordenados en los puestos de trabajo
correspondientes, gracias a la aplicacion del Seiton el cual tiene como fundamento base el tener
un lugar para cada objeto y dichos objetos tiene su lugar predeterminado se logra reducir
transportes innecesarios presentes dentro del proceso.

A continuacion, se muestran las reglas basicas para ordenar:

Colocar en area de
archivo muerto

Colocar junto a la
persona

Archivo, papeles,

Colocar en mobiliario, Colocar
bodega o equipo, cerca de
archivo materiales, petsona
herramientas, etc
Colocar cercano

Colocar en areas

al area de trabajo
comunes

Figura 6-4 Seiton
Realizado por: (Autores, 2019)
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A fin de estructurar y diferenciar los puestos de trabajo se procede a detallar graficamente las

areas que contiene postcosecha de Nevado Roses.

Tabla 12-4: Entorno de &reas que contiene postcosecha (Parte 1 de 3)

Areas Entorno

focon

Atomizacion /

Fumigacion

Hidratacion

Seleccion y
dehoje

Armado de
bonche
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Empacado

Corte de

tallos

Enfundado

Etiquetado




Almacenaje

Fuente: (Autores, 2019)

Se tiene en cuenta que la empresa ya contaba con sefialética que indicaba el uso de los equipos de
proteccion personal por el bien de los trabajadores, ya que ellos trabajan con rosas las cuales

poseen una caracteristica punzante en ellas.

La delimitacion de las areas de trabajo se elaboré usando pintura amarilla. Delimitando el
contorno de cada uno de los puestos de trabajo que realizan la actividad de Seleccion y Deshoje,
dado que estos puestos poseian dimensiones diferentes, de esta manera buscamos estandarizar sus
medidas con el fin optimizar espacios y generar un mejor flujo de transporte de materia prima
dentro del &rea de produccion.

Tabla 13-4: Delimitacion de areas de trabajo

AREAS DE ANTES DESPUES
TRABAJO

Deshojadoras

Fuente: (Autores, 2019)

4.2.4.3 Aplicacion del Seiso (Limpieza o pulcritud)

Seiso consiste en una limpieza completa por parte del trabajador en sus puestos de trabajo con el

fin de evitar la acumulacion de residuos e impidan el correcto desempefio de sus actividades, esta
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accion se realiza cada hora y una al terminar el periodo laboral. Los residuos mas comunes

hallados dentro de postcosecha son:

Tabla 14-2: Desechos que se generan dentro del area de produccion

REMOCION IMAGEN

RESIDUO

Los desechos de hoja se acumulan en los

puestos de trabajo, para posteriormente ser
Desechos de acumulados en recolectores y ser

hojas procesados para que sirvan como abono en
los invernaderos

Este tipo de desecho es almacenado para

Residuos de )
ser luego entregado a entidades de terceros

cartones o
encargados del reciclaje.

Realizado por: (Autores, 2019)

Para el correcto manejo e implementacion de Seiso se ha desarrollado el siguiente manual donde
se establece como se debe proceder para realizar la correcta limpieza de los puestos de trabajo, el
intervalo de repeticion de la limpieza por jornada y cudl es el tiempo 6ptimo para el desarrollo de

la actividad.
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Tabla 15-4: Manual de Limpieza.

Manual de limpieza

% Nevado Roses

: Elaborado por: Alexander Quispe, Jorge Tello

NEVADO ) B
ROSES Analizado y Aceptado por: Jefe de produccion

(Representacion gréafica del area)

TR Iy

Denominacién del sitio de limpieza:

Produccién

Lugar de trabajo a analisis:
Seleccién y deshoje

Posibles riesgo a hallarse durante la realizacion | Denominacion del personal presente en el
de la limpieza: area:

Caida al mismo nivel. Trabajador

Objetos u elementos necesarios para el correcto | Indicacién establecidas para la limpieza:
desarrollo de la actividad: 1. Tomar las gabetas necesarias del lugar
Guantes, delantal, gavetas de transporte de residuos, | designado para las mismas.

escoba, recogedor o pala, area para disposicién de | 2. Se procede a retirar los residuos de hoja con
residuos obtenidos en la limpieza. la pala, escoba y colocarlos en la gabeta.

3. Se traslada el residuo de hoja desde cada uno
de los puestos de deshoje hacia el lugar donde
se realizara almacenamieno temporal.

4. Realizar la actividad cada hora

Tiempo para la elaboracion de la actividad de
limpieza y muestra estandar de limpieza.

1. Limpiar en un periodo maximo de 3,5 minutos.
2. Considerar la siguiente figura com estandar de

limpieza de los puestos de trabajo.

Realizado por: (Autores,2019)

Al realizar el correspondiente manual presentado previamente se procede con la socializacion a

los empleados como se puede observar en la siguiente figura.
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Figura 7-4. Socializacion de los manuales de Limpieza

Realizado por: (Autores, 2019)

4.2.4.4  Aplicacién del Seiketsu (Bienestar personal o Equilibrio)

Conforma la cuarta “S” y se refiere al control visual con el fin de mantener el estado de limpieza
que se pretende alcanzar con las anteriores “S”. Por lo cual se designo nuevos deberes a los
supervisores de areas, los cuales deben procurar recordar o informar a sus colegas los horarios y

métodos de limpieza dentro de cada puesto.

En adicion emprender sistematicamente las tres primeras “S”, brinda la posibilidad de pensar que
estas no se pueden aislar, sino que los esfuerzos deben darse en forma conjunta, pero para lograr
esto en el trabajo es importante que la persona esté en un estado “ordenado”, lo que significa que
existe una simbiosis entre lo que se hace y el como se siente la persona. Por lo cual se procedio a
ubicar sefialética a cerca de la importancia que conlleva el orden y la limpieza dentro del area de

trabajo.

4.2.4.5 Aplicacion del Shikari (Constancia)

En relacion con la anterior “S” la ayuda de los supervisores contribuird a la construccién y
preservacion de los buenos habitos, en este sentido practicar los buenos habitos es justo con el
trabajador mismo y lo que provoca en las otras personas como un ejemplo de mejoramiento,
siendo de esta manera el shikari la voluntad misma en accion y no sucumbir ante las tentaciones

de lo habitual y lo mediocre.
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4.2.4.6 Aplicacion del Shitsukoku (Compromiso)

Para la aplicacion de esta “S” se necesita ir hasta el final de las tareas, cumplir responsablemente
con las con las obligaciones contraidas, shisukoku es uno de los elementos de la trilogia que
conduce a la armonia dentro del proceso de aplicacion de las 9°S (disciplina, constancia y

compromiso) con el fin de ejecutar las labores diarias con entusiasmo y animo.

4.2.4.7 Aplicacion del Seishoo (Coordinacion)

Con la ayuda de la jefa de postcosecha se logré aplicar un sistema de limpieza y control dentro
del &rea de produccion a través de los supervisores de cada area, esto ayuda en gran medida al
control del jefe de produccién sobro los detalles de la aplicacion de las 9°S, con el fin de lograr
un ambiente de trabajo de calidad con unidad de propésito, armonia en el ritmo y en los tiempos.

4.2.4.8 Aplicacion del Seido (Estandarizacion)

Dentro del proceso del seido se incluye el seiton y el seiso ya que a través de ellos se logro
estandarizacion ya sea de las dimensiones de los puestos de trabajo como también las rutas de
transportes de mallas hacia los puestos de seleccién y la estandarizacion de su método de limpieza
con la elaboracion de Manual de limpieza, de esta forma se busca dentro del seido implementar
estos nuevos principios dentro de los trabajadores, por lo cual es necesario planear siempre
considerando a la gente que se tiene bajo el mando, desarrollando acciones pertinentes checando

paso a paso las acciones comprendidas y comprometerse con el mejoramiento continuo.
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Figura 8-4. Distribucion inicial de puestos y rutas de transporte de mallas de rosas.

Realizado por: (Autores, 2019)

Estado inicial de la distribucion de puestos de Seleccion y Armado de bonches, en donde se puede apreciar dimensiones de puestos de trabajos heterogéneos,

asi como también una distribucion desorganizada.
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Figura 9-4. Distribucidn actual de puestos y rutas de transporte de mallas de rosas.
Realizado por: (Autores, 2019)

Estado actual de la distribucion de los puestos de Seleccion y Armado de bonches, en el cual se puede apreciar una estandarizacion completa en cada uno de los
puestos de trabajo, asi como también la mejora de sus rutas de transporte de rosas, optimizando de esta manera los espacios disponibles dentro del area de

produccion.
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Con la aplicacion de Seido como herramienta Lean Manufacturing se logré reducir la distancia
de transporte de las mallas de rosas lo cual reduce el tiempo de transporte desde el puesto 1 hasta
el 10 los cuales se ven afectados por la mala distribucién de las rutas de transporte, adicionalmente
la estandarizacion de las dimensiones de los puestos de trabajo permitié agregar dos puestos de
Deshoje y armado de bonches pasando asi de 22 puestos a 24 puestos dentro del area de

produccion en ambas éreas.

Dentro del seido es necesario poner sefiales, esto significa que dentro del leguaje empresarial un
final dentro de la implementacion de las 9°S por medio de normas y procedimientos con la
finalidad de no dispersar los esfuerzos individuales y de generar calidad.

De esta manera se busca que dentro de la aplicacion de las 9°S se priorice que:

Se evite la localizacion y busqueda mental de las herramientas necesarias para realizar
una actividad en especifico de modo que esto solo represente unos cuantos segundos de
busqueda.

o Disminuir a cero el tiempo de localizacion y basqueda de cada objeto.

o Clasificar todos los recursos necesarios para el desarrollo de cada una de las actividades

presentes dentro de postcosecha de Nevado Roses.

e Asignar un lugar para cada objeto siguiendo un orden I6gico y de facil acceso.

e Control visual sobre los elementos que conforma la aplicacién de las 9°S

e Etiquetar los objetos con el fin de proveer la informacion necesaria al trabajador para que
este pueda depositar dicho objeto después de su uso en su correspondiente lugar de

almacenaje.

4.2.4.9 Aplicacion de Shitsuke (Disciplina)

Shitsuke, es producto de la adopcion de las “S” anteriores al llevarlas a un punto considerado
como habito dentro de sus labores. Dentro de este proceso de implementacion se toma en cuenta

como herramienta principal la realizacion de las “auditorias 9'S”.
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Dentro del capitulo 3 del presente trabajo se aprecia la elaboracion de la auditoria inicial la cual
sirve como referente para la implementacion de las 9°S, posterior a dicha implementacion se
procede a realizar una auditoria final, la cual presenta sus resultados en la siguiente tabla.

Tabla 16-4: Situacion Actual 9°S (Parte 1 de 3)

) AUDITORIA 9°S
;; Auditores: ALEXANDER QUISPE, JORGE TELLO
NEVADO . . .
ROSES Area auditada: Area de Postcosecha
Fecha: 25/02/2020

Criterios de Evaluacion

0=Muy deficiente 1=Deficiente 2=Regular 3=Bueno  4=Muy bueno
5=Excelente

SEIRI — Clasificar: "Mantener solo lo necesario”

Descripcion Calificacion | Comentarios y notas para el siguiente
nivel de mejora

¢Existen elementos que puedan causar 5

molestia en el lugar de trabajo?

¢Existe materia prima, o de esta dentro 4 Mejorar en lo posible

del puesto de trabajo?

¢ Los objetos que se usan més frecuente 5
se encuentran en una ubicacion
ordenada e identificados
adecuadamente dentro del puesto de
trabajo?

¢Los elementos de limpieza: escobas, 4 Mejorar en o posible

palas, se encuentran ubicados e
identificados de manera correcta?
Suma 18 /0.20 = 90% (Seiri)

SEITON — Organizar: "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar"

Descripcion Calificacion | Comentarios y notas para el siguiente
nivel de mejora

¢ Existen materiales o elementos que no 5

cuentan con un lugar asignado?

¢Las herramientas necesarias para el 5
trabajo son de facil acceso e

identificacion?

¢ Existe sefialética para identificar 5

pasillos, puesto de trabajo, etc?
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Suma

15

/0.15 =100% (Seiton)

SEISO - Limpieza: "Una area de

trabajo impecable"

Descripcion Calificacion | Comentarios y notas para el siguiente nivel
de mejora
¢Dentro de los puestos de trabajo existe 4 Inspeccionar la limpieza.
suciedad, residuos de material, manchas
de alguin tipo?
¢Hay partes de los arboles o mesas 5
sucios? ¢ Al revisar producen un aspecto
desagradable?
¢Existen planes de limpieza que sea 5
coordinado por la direccion del area?
¢Hay algun equipo de trabajo, o 5
persona encargada de la supervision de
la limpieza?
¢Se barre y limpia el suelo y los puestos 5 Concientizar al personal.
de trabajo normalmente sin ser dicho?
Suma 24 /0.25 = 96% (Seiso)

SEIKETSU - Equilibrio “Lo que se hace y lo que se siente”

Descripcion Calificacion Comentarios y notas para el siguiente
nivel de mejora
¢Existe apoyo por parte de la gerencia 4 Mejorar la comunicacion con la gerencia
por mejorar?
¢ Existe apoyo por parte del area de 5
postcosecha por mejorar?
¢Existe compromiso por parte de la empresa en 4 Velar por la mejora continua como empresa
general por mejorar?
Suma 13 /0,15 = 86,66% (Seiketsu)

SHITSUKE- Autodisciplina: "Seguir las reglas y ser consistente"

Descripcion Calificacion | Comentarios y notas para el siguiente nivel
de mejora
¢Existen controles de limpieza? 5 Realizar auditorias.
¢ Existen informes de auditorias? 4 Realizar los informes.
Se aplican las cuatro primeras “S”? 4 Implementar.
¢ Sobre metodologia 9S tiene el personal 5
conocimiento del tema?
¢El personal practica principios de orden y 4 Concientizar al personal.

limpieza ademas de la metodologia 9S?
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¢ Tanto el equipo de proteccién como el 4 Utilizar EPP.
uniforme de la empresa son usados de
manera regular?
Suma 26 /0.30 = 86,66% (Shitsuke)
SHIKARI “Constancia”
¢Los trabajadores encuentran 4 Realizar charlas motivacionales
motivacion para realizar sus
actividades?
¢ Se realiza control de las actividades? 4 Implementar sistema de control de
actividades
¢Los trabajadores poseen aptitud para 4 Capacitar al personal
el desempefio de sus labores?
Suma 12 /0,15=80%  (Shikari)
SHITSOKOKU “Compromiso”
¢Los trabajadores tienen actitud 4 Concientizar al personal
positiva con sus labores?
¢El personal esta abierto al cambio en 5
favor de mejorar como empresa?
¢ Se tiene el respaldo de los supervisores 5
de area?
Suma 14 /0,15=93,33% (Shitsokoku)
SHEISOO “Coordinacioén
¢El personal se relaciona de una manera 4 Realizar actividades de interaccion
positiva entre si?
¢La relacién de los supervisores con sus 5
subordinados es buena?
¢Existe comunicacion abierta en la 4 Fomentar el comparierismo
empresa?
¢La empresa cuenta con buena 4 Verificar y mejorar la planificacion
planificacion?
Suma 17 /0,20=85%  (Sheisoo)
SEIDO “Estandarizacion
¢El personal conoce y realiza la 5
operacion de forma adecuada?
Se aplican las 3 primeras “S”? 5
¢Se aplica el CONTROL VISUAL? 4 Implementar el control visual.
¢Existen procedimientos escritos 4 Realizar el manual de limpieza.
estandar y se utilizan activamente?
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Suma 18 /0.20 = 90% (Seido)

Puntos 175 Puntos 157 Calificacion 89,71
posibles obtenidos (po) (po/pp)x100
(pp)

Fuente: (Flores Santiago, 2018), (Autores, 2019)

Situacion Actual 9°S
100 —
100 S
90 — 96 03 33 —
90 ! E— 30
20 86,66 86,66 - a5
80
70
= 60
=
w50
|
o
2 a0
30
20
10
0
Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke  Shikari Shitsokoku Sheisoo Seido

Gréfico 1-4. Situacion actual 9°S
Realizado por: (Autores, 2019)

Los resultado que se visualizan en la auditoria final obtienen un 89,7% de cumplimiento lo cual
se considera SATISFACTORIO en base al indicador de ambiente laboral anteriormente citado en
el capitulo 3.

4.3 Maquinaria

Dentro de Nevado Roses el paro ya sea de su banda transportadora como el de su proceso de corte

de corte de tallos representaria:

o El paro de la banda transportadora conlleva el transporte de los bonches desde el armado
de bonches hasta el corte de tallos, que de ser este el caso para los puestos mas cercanos
no representa mas que unos segundos mientras que para los puestos mas lejanos la perdida
de minutos valiosos para el armado de nuevos bonches, generando un retraso significativo
en la produccion diaria e incluso la suma de horas extras para culminar el requerimiento

diario de produccion.

e El paro de la maquina cortadora de tallos conlleva el estancamiento de los bonches en la

banda transportadora y el posible maltrato de las rosas en este proceso. Aunque la
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empresa cuenta con dos cortadoras el hecho de que una llegue a pararse por averias se
veria afectado la velocidad del proceso y la aparicion de un cuello de botella en la
produccion que impediria el correcto flujo de los productos, afectando de esta manera el

tiempo de elaboracién del producto total y el prondstico diario de produccién.

Por lo cual se ha desarrollado planes de mantenimiento preventivo para evitar paros de produccion

y perdidas econdémicas para le empresa.

4.3.1 Banda transportadora

Tabla 17-4: Mantenimiento de equipo (Banda transportadora)

BINIoNIST
0pIpUdIUD
ap ewalsIS
0011093
1010\

sajuepol

SOJUBWAJD
ap opeselbua
Aezardwi

elopeuodsuen)

epueg

TRABAJO A
REALIZAR

TIEMPO DE
DURACION
DE
MANTENIMI

ENTO

X

5 Afos

Pintar

3-4 Horas

8760Horas (1
afio)

Revisar la
conexion de
cables

30 Min

4368 Horas X
(6 Meses)

Limpieza

exterior,
comprobar
vibracion y
calentamiento
s anormales

1-2 Horas

8760Horas

Anual

Limpieza en
general
(interior,
exterior),

Comprobar

conexiones,

observar la
presencia de
humedad,
grasas o
aceite.

3-4 Horas

3600 Horas
(4 Meses)

Limpieza y
engrasado de
elementos
rodantes

1 Hora

4380 Horas

(4 Meses)

Ajuste y
reglaje

1 Hora

Realizado por: (Autores, 2020)

93



4.3.2 Cortadora de tallos
Tabla 18-4: Mantenimiento de equipo (Cortadora)

TRABAJO A |TIEMPO DE DURACION
REALIZAR | DEL MANTENIMIENTO

einioniis3g

ugIsIwsuel)
ap BWLISIS

|0J1U09 3p |3ued

02111033 1010\

sellyond

43800 Horas
(5 Afos)

Limpiezay

pintura de
esmalte

anticorrosiva

3Horas

2190 Horas

(3 meses)

Engrase de
elementos de
transmision

15— 30 Min

4380 Horas
(6 Meses)

Comprobar
estado de

conexiones
eléctricas

30 min

4380 Horas
(6 Meses)

Limpieza
exterior,
comprobar
vibracion y
calentamiento
s anormales

1-2 Horas

8760Horas

Anual

Limpieza en
general
(interior,
exterior),

Comprobar

conexiones,

observar la
presencia de
humedad,
grasas o
aceite.

3-4 Horas

8760 Horas
(Anual)

Cambio de
cuchillas de
corte

1hora

Realizado por:(Autores, 2020)




4.3.3 Plan de mantenimiento

4.3.3.1 Plan de mantenimiento de Banda Transportadora

Tabla 19-4: Plan de mantenimiento (Banda Transportadora)

ROSES BANDA TRASNPORTADORA

Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto [Septiembre| Octubre [Noviembre| Diciembre Enero Febrero Marzo
1234123412341234123412341234123412341234123412341H34

] ] 4

Realizado por: (Autores, 2020)

Tabla 20-4: Actividades de mantenimiento (Banda Transportadora)

ACTIVIDADES A REALIZAR

Motor eléctrico (Limpieza exterior, comprobar vibracion y calentamientos anormales

Motor eléctrico (Limpieza en general, interior y exterior, comprobar conexiones, observar presencia de humedad, grasas o aceites.)

Sistema de encendido (Revisar las conexiones de cables)

Elementos rodantes (Limpieza y engrasado de elementos rodantes)

Banda trasportadora (Ajuste y reglajes)

Estructura (Pintar utilizando elementos anticorrosivos)

Fuente: (Autores, 2020)
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4.3.3.2 Plan de mantenimiento de Cortadora
Tabla 21-4: Plan de mantenimiento (Cortadora)

NEVADO
ROSES

Cortadora

Marzo Abril Mayo

Junio

Julio Agosto |Septiembre| Octubre

Noviembre

Diciembre

Febrero

Marzo

=

3

1

2

3

4 1

2

3

4

1

2

3

4

123412H4123

2H4123412

412H4

H

Realizado por: (Autores, 2020)

Tabla 4-3: Actividades de mantenimiento (Cortadora)

ACTIVIDADES A REALIZAR

Engrase de elementos de transmisién

Comprobar estado de conexiones eléctricas

Limpieza exterior, comprobar vibracion y calentamientos anormales

Limpieza en general (interior, exterior), Comprobar conexiones, observar la presencia de humedad, grasas o aceite.

Cambio de cuchillas de corte

Estructura (Pintar utilizando elementos anticorrosivos)

Realizado por: (Autores, 2020)
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4.4  Medicion

El uso del estudio de métodos y tiempos permite apreciar de mejor manera los procesos dentro de
la postcosecha de Nevado Roses, de esta manera podemos analizar y controlar dichos procesos
de manera estandarizada, por lo cual se muestra a continuacién el siguiente diagrama del estado

actual del sistema de produccion.

DIAGRAMA DEL PROCESO
METODO MEJORADO: OBTENCION BOUNCHE DE ROSAS
METODO PROPUESTO: DIAGRAMA N°: 1
SUJETO DEL DIAGRAMA: BOUNCHE DE ROSAS HECHO POR: ALEXANDER QUISPE/JORGE TELLO
DEPARTAMENTO: AREA DE POSCOTSECHA HOJAN°1DE 1

N°DE | pisTanciA SiMBOLOS DEL DIAGRAMA

Acivipa| v | TENROE — DESCRIPCION DEL PROCESO
p | vemos | P VvV @
. Recepcion de rosas

Fumigacién

1

Descarga de rosas en los "coches"

16,25 0,71] |:> Transporte hacia el drea de hidratacién

Colocar rosas en tintas de hidratacion

! 60 . Hidratacidn de rosas
4 " " ’
0,56 N Colocar en "coches" |as rosas hidratadas
R |::> Transporte de las rosas desde el dera de hidratacion hacia el drea de
51,99 0,66 s deshoje

w
o
@

0,536 Desarmado de mallas y colocacion en "arboles"

1 @B |Inspeccion, seleccién, deshoje y ubicacién de rosas en el "arbol de
0,69) Y| [seleccion”

2 0,63 . Limpieza del puesto de trabajo

2 =)
0,63 N |Armado de bonche de rosas y colocacién en banda transportadora

3 2,96 % Corte, inspeccion, puesta de ligas y ubicacion en mesa de enfundado
4,48] - Enfundado e inspeccién de bonche

6 4,24 ‘ Ubicacion de bonche en gabetas

3 20,35 |} — . Demora hacia etiquetado

7 0,78 Q . Etiquetado de bonche

3 B . " ;

38,49 1,34 |:> Trasporte de gabetas desde el etiquetado hacia el cuarto frio

2 1,57| - Verificacion del pedido de ventas en el sistema

4 9,31 1,54] :> Transporte desde el almacenamiento hacia el drea de empaque

8 0,76 ‘ Colocacién de bonche en el cartdn base

; 0 |
1,34 Ajuste de bonches

3 1,45 . Verificacion del pedido de ventas en el sistema

> 14,5 0,41 : Transporte de etiquetas para el cartén tapa

" @ A ,
0,25 Etiquetado del cartdn tapa

1 ) , .
0,63 Sellado del carton de exportacion

6 = , ol

12,02 0,18 Transporte desde el drea de empaque hacie el drea de desembargo

142,56| 116,71

Gréfico 2-4. Diagrama de proceso actual
Realizado por: (Autores, 2020)
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OPERACION O 11 17,076
ALMACENAJE ' 0 0
INSPECCION |:| 3 5,05
DEMORA . 3 80,98
TRANSPORTE :> 6 4,84 142,56
OP. ¥ N
COMBINADA [ 4 9

27 116,71 | 142,56

Gréfico 3-4. Resumen, actividades del proceso (Actual)
Realizado por: (Autores, 2020)

EL flujo de actividades del proceso en el interior de la planta varia, ya que debido a la

implementacion de las 9°S se logro:

La eliminacion de la demora presente después del descargo de las rosas a los coches ya
gue en este caso el tractor que trae la rosas ingresa directamente al &rea de fumigacion
donde se procede a la revision de las rosas y luego la fumigacion dentro de espacid que
contienes las mallas de rosas del tractor para luego proceder a descargar las mallas en los

coches hacia el area de hidratacion.

La eliminacion de un transporte de 1,8 metros con direccion al area de fumigacion, ya
que previamente explicado la fumigacion ocurre en el mismo lugar antes de ser

desembarcado en los coches transportadores de mallas

Reduccion en el tiempo de descarga de las mallas de rosas en los coches.

Eliminacién de la demora hacia el area de hidratacion después de la fumigacién de mallas.

Reduccion en la distancia de transporte desde el area de fumigacion hacia el area de
hidratacion y por consecuencia reduccion en el tiempo de transporte, ay que el tractor a
haber culminado el proceso de fumigacién procede a dejar mas cerca las mallas del area

de hidratacion.

El incremento de dos puestos de trabajo adicionales ya que en la situacion inicial de la
empresa esta posee una capacidad de 22 puestos de Seleccion y Armado de bonches,
mientras que con la situacion actual y la aplicacion del Seido dentro de esta &rea se logrd

incrementar a 24 puestos de Seleccion y Armado de bonche.
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e Reduccion en el tiempo de limpieza de los puestos de trabajo de 1,2 minutos a 0,63
minutos gracias a las técnicas de limpieza implementadas por la aplicacién del Seiton
dentro de cada uno de los puestos de trabajo, en este caso un tiempo de limpieza para 24
puestos de trabajo, reduciendo de esta manera 50,4 minutos de limpieza por hora en la

totalidad de produccion.

e Se redujo de 30 pasos para la elaboracién de 200 tallos a 28 pasos y adicional a esto
también la distancia de transporte de 160 metros a 142 metros.

Con la implementacién de las 9°S se logra reducir los tiempos que precedian al transporte en la
situacion inicial, manteniéndose de esta manera el flujo normal de las actividades esenciales para
el proceso de produccion y eliminando aquellas actividades consideradas como demoras. Por tal
motivo la variacion que se muestra en el diagrama de recorrido se da dentro de las areas de
fumigacion e hidratacién, mientras que en produccién y almacenaje se mantienen los mismos

procesos. Lo anteriormente mencionando se evidencia en las siguientes figuras.
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Gréfico 4-1. Diagrama de recorrido general actual
Realizado por: (Autores, 2020)
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Gréfico 5-4. Diagrama de recorrido en procesos de fumigacién e hidratacion actual

Realizado por: (Autores, 2020)

Dentro del plano se puede apreciar el recorrido actual que poseen las rosas desde la inspeccién de materia prima hasta colocar en los coches las rosas hidratadas,

en el plano actual a diferencia del plano inicial se observa una disminucion de actividades que representaban un tiempo de valor no agregado.
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Gréfico 6-4. Diagrama de recorrido en procesos desde seleccion hasta etiquetado actual

Realizado por: (Autores, 2020)

Recorrido actual de las rosas desde el transporte de las rosas al area de produccion hasta el etiquetado de los bonches, dentro del plano se observa ya la

estandarizacion de los puestos, asi como una mejor distribucién de las rutas de transporte de la materia prima.
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Grafico 7-4. Diagrama de recorrido dentro del cuarto frio actual
Realizado por: (Autores, 2020)

En el plano se indica el recorrido que tiene las rosas desde el transporte hacia el cuarto frio hasta el transporte al desembargo de producto, hasta este punto las

rosas atraviesan el proceso de empacado.
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45 VSM

En el VSM con la propuesta planteada también se analizan las &reas de la postcosecha de Nevado
Roses de la siguiente manera: Recepcion de la materia prima, produccion, terminados y
Almacenaje. Dentro de la postcosecha se dan aquellas actividades que permiten al producto
obtener un valor agregado y lo transforman de materia prima ha un producto con calidad para la
exportacion, de la misma manera dentro de estas areas se dan actividades que no agregan valor al
producto final como puede ser los transportes y demoras que ocurren dentro de todo el proceso
de elaboracion. De esta manera con la aplicacion de las 9°S se redujo la presencia de desperdicios
Lean, el andlisis de detalla a continuacion:

TVA: Tiempo de Valor Agregado TVNA: Tiempo de Valor no Agregado

ADMINISTRACION

PROVEEDOR I N $‘ CLENTE

4 x

| JEFE DE POSTCOSECHA |

o Poka-Yoke

o A

MAC

RECEPCION DE PRODUCCION TERMINADOS ALMACENAIE
MATERIA PRIMA

TC:1,63 seg TC:10,4 seg TC: 2,44 seg
TC:21,58 seg Dispo: 95% Dispo: 95% Dispo: 95%

Dispo:95% 52 | TD: 28800 seg 9 | TD:28800 seg TD: 28800 seg
10 15
O lsr:-‘isolu seg ey, Turnos: 1 ey, Turnos: 1 o Turnos: 1
TVNA > 1,37 0,63 |21,59| | 5,15 | 28,84

Gréfico 8-4. VSM General (Actual)
Realizado por: (Autores, 2020)
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ADMINISTRACION

COSECHA $ CLIENTE

JEFE DE POSTCOSECHA £
| Poka-Yoke

ecepcion umigacion idratacion elec. & Des| rm. Bonche orte de tallos

R ion MP Fumigacié Hid io Selec. & Desh A Bonch C detall
O O O O O O

TVA §> 2,03 7,38 61,16 123 0,63 2,9
TVNA }> | 0 I | 0,71 I | 0,66 I | 0,63 | | 0 | | 0 I
Enfundado Etiquetado Almacenado Empacado

o e o e

TVA 872 0,78 4320 (irelevante) 2,98 8787

TVNA |> | | | 1 | | | | 208 |

Gréfico 9-4. VSM Proceso completo (con propuesta)

Realizado por: (Autores, 2020)

Se excluye el valor del almacenamiento en el cuarto frio ya que este proceso no es imprescindible.

Lead Time = Tiempo de valor afiadido + Tiempo de valor no afiadido

Lead Time = 87,87 min + 28,84 min = 116,71 min = 1,94 horas

Con la aplicacidn de las herramientas Lean Manufacturing da como resultado un Lead Time de
116,71 min.

451 Indice AVA

Con el fin de evaluar la eficiencia de los sistemas se procede a realizar el calculo del indice AVA
el cual acata los siguientes criterios:

o AVA=T75% es eficiente.

o AVA < 75% es deficiente.

Se calcula con la siguiente ecuacion:

Tiempo de valor afiadido
AVA = - x 100
Tiempo total
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AVA=753%
Obteniendo de esta manera una AVA del 75,3% por lo que se puede concluir que el sistema es
eficiente.
4.6  Analisis de costo (mejora)

46.1 MOD (Mano de obra directa)

Tabla 23-4: Costo mano de obra directa (Situacion actual)

Recepcién de

] ) 10 12,476 0,417 5,2
materia prima
Produccién 56 491 2,335 11,47
Terminado 9 34,65 0,375 13
Almacenaje 15 8,13 0,625 5,08
TOTAL 90 60,17 34,75

Realizado por: (Autores, 2020)

Mediante la implementacion de las herramientas lean, se obtuvo un tiempo de 60,17 min y un
costo de $34,75, lo cual implica una reduccion de los mismos comparados con los datos iniciales
que eran de 73,34 min y $40,62.

4.6.2 Materiales Directos

Tabla 24-4: Costo materiales directos (Situacion actual)

Rosas (200) 0,18 36,00
Laminas (8) 0,15 1,2
Papel Periddico (8) 0,025 0,2
Capuchon (8) 0,06 0,48
Cajas (1) 2,88 2,88
TOTAL 40,76

Realizado por: (Nevado Roses, 2019)

Los costos de materiales se mantienen en el mismo valor inicial ya que estos no dependen de la

empresa.
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4.6.3 Costo Total

Tabla 25-4: Costo Materiales Directos (Situacion Actual)

Mano de obra directa 34,75
Materiales 40,76
Total 75,51

Realizado por: (Autores, 2020)

De esta manera se obtiene 75,51 ddlares de costo para la produccion de 200 tallos.
4.7  Analisis de productividad
4.7.1 Andlisis en funcién del tiempo

Para el calculo de la productividad en funcién adoptamos la siguiente ecuacion.

o Produccién
Productividad = ———
Tiempo

Considerando que 200 tallos que tarda 116,71 minutos en procesarse.

Productividad = —20tHOS _ 1 o1 talios /mi
roauctiviaad = 116’71 min_ , a OS/mln

Se obtiene una actividad productiva de 1,71 tallos/min.
4.7.2  Andlisis en funcion del Costo

Para el calculo en funcidn del costo se utiliza la siguiente Ecuacion.

Costos
Productividad = ———
Produccion
Productividad = 75,51 dolares
roductividad = 200 tallos

Productividad = 0,378 dolares/tallo

4.8 Evaluacién de resultados

En esta evaluacion se toma en cuenta todas las diferencias que existen entre el Mapeo de flujo de

valor inicial y el Mapeo de flujo de valor final y se realiza una comparacion.
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Tabla 26-4: Comparacion de resultados

Situacion actual

ado de an4 Discrepancias
Lead time 133,34 minutos (2,22 116,71 minutos (1,94  Reduciendo 16,63
horas) horas) minutos
Tiempo de Valor 91,84 minutos 87,87 minutos Reduciendo 3,97
afiadido minutos
Tiempo de Valor no 41,5 minutos 28,84 minutos Reduciendo 12,66
afiadido minutos
AVA (%) 68,88% 75,3% El sistema es
eficiente.
Productividad 1,5 tallos/min 1,71 tallos/min Se eleva la
(tiempo) productividad.

Productividad
(costos)

0,41 ddlares/tallo

0,378 dolares/tallo

Se reduce el costo
por rosa.

Realizado por: (Autores, 2020)

Mediante la implementacion de las herramientas lean manufacturing se han reducido tiempos, se
ha aumentado la eficiencia del sistema, se ha elevado la productividad y se ha reducido el costo

por rosa.

EVALUACION DE RESULTADOS

140
120
100
30
60
40
20

Lead Time Tiempo de valor no

afiadido

Tiempo de valor
afiadido

B [nicial ®™Actual

Grafico 10-4. Evaluacion de resultados en base al tiempo

Realizado por: (Autores, 2020)
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Gracias a la implementacion de las herramientas se ha reducido el lead time, y los tiempos de
valor afiadido y no afiadido.

AVA%

Actual

Inicial

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Gréfico 11-4. Evaluacion de resultados (Indice AVA)
Realizado por: (Autores, 2020)

El AVA de la empresa se ha incrementado en comparacion con el estado inicial.

PRODUCTIVIDAD (tallos/min)

1,75
1,7 1
1,65
1,6
1,55
15 1s
145
14
1,35

Inicial Actual

Graéfico 12-4. Evaluacion de resultados (Productividad tallos/min)
Realizado por: (Autores, 2020)

La productividad de tallos se ha incrementado de 1,5 tallos/min a 1,71 tallos/min.
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COSTO (dolares/tallo)

0,42

041 e

Imicaal Actual

Gréfico 13-4. Evaluacion de resultados (Costo - dolares/tallo)

Realizado por: (Autores, 2020)
El costo por tallo se ha reducido de $0,41 a $0,37 aproximadamente.

Como se observa, mediante la implementacion de herramientas Lean Manufacturing y las buenas
practicas de manufactura de un producto reduce el tiempo de valor no afiadido dentro de un
proceso de produccion, de esta manera de alcanza la reduccion de 16,63 minutos en el lead time.
El tiempo de valor afiadido se reduce ya que se optimizan algunos procesos dentro de los procesos
de fumigacion e hidratacion.

4.8.1 Comparacion de 9°S inicial y actual.

A continuacion, se observa la diferencia ente la situacion inicial de laempresay la situacion actual

con la aplicacion de las 9°S dentro del Area de produccion de postcosecha de Nevado Roses.
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Comparacion 9°S
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SEIRI  SEITON SEISO SEIKETSUSHITSUKE SHIKARIHITSUKOKBEISHOO SEIDO

I Inicial B Actual e Estandar

Grafico 14-2. Resultados de evaluacion de 9°S
Realizado por: (Autores, 2020)

De esta manera se demuestra que el complimiento de las 9°S dentro de la postcosecha tiene un
porcentaje mayor 80% por que se considera a la situacién actual es SATISFACTORIA por encima
del minimo admisible que es del 71% de acuerdo con el indicado de ambiente laboral ya

mencionado.

111



CONCLUSIONES

Se analizé el proceso productivo de la rosa en el area de postcosecha y se realiz6 los diagramas
correspondientes de procesos, y de recorrido, ademas de elaborarse los planos de dicha area, con
esto se pudo determinar las diferentes operaciones, transportes, demoras, inspecciones y obtener

el tiempo desde que la rosa ingresa al area de postcosecha hasta cuando sale.

Mediante la aplicacion del VSM inicial en la linea de produccién se logro identificar ciertas
operaciones y movimientos de materiales innecesarios, debido a la falta de organizacién dentro
de las areas, la ausencia de un sistema que controle los defectos y la falta de un sistema de
estabilizacién de produccion. Con lo expuesto se obtuvo un lead time de 133,34 min, y un AVA

de 68,88%, lo cual indica que el proceso es deficiente.

Se evalué el nivel 9°S de la empresa donde los porcentajes de cumplimiento que se obtuvieron
fueron: Seiri (36%), Seiton (46,66%), Seiso (28%), Seiketsu (66,66%), Shitsuke (20%), Shikari
(46,66%), Shitsokoku (73,33%), Sheisoo (60%), Seiketsu (45%), obteniendo un porcentaje de
evaluacion de 45,71% lo cual indica que dentro de la empresa las condiciones de orden y limpieza

no son los 6ptimos para el trabajo.

Se elabord un VSM mejorado donde se reduce el valor no agregado ocasionado por los transportes,
demoras u operaciones no necesarias, dentro de la empresa no existen registro de mantenimientos
a la maquinaria, por lo que se desarrollé6 un TPM (plan de mantenimiento) con la finalidad de
evitar paros indeseados, la reduccion de dicho valor se da gracias a la aplicacion de las
herramientas lean manufacturing: 9°S, TPM y la Matriz de Auto Calidad. Obteniendo un lead
time de 116,71 min, significando una reduccién de 16,63 min y un AVA de 75,3%

Se insert6 un sistema de control de calidad basado en la herramienta MAC (matriz de auto
calidad) el cual esta basado en la identificacion de defectos donde el supervisor del area de corte
se encarga de registrarlos en la hoja denominada “registro de defectos”, posteriormente se llena
la matriz de auto calidad y se retine un equipo de trabajo en conjunto con el jefe del area de

postcosecha para la toma de decisiones correctivas a realizarse.

Con la implementacion se logro reducir de un proceso con tiempo de 133,34 min, 29 actividades

y recorrido de 160, 57 m a un proceso con 116,71 min, 27 actividades y 142, 56m.

112



A través de la implementacion de la metodologia 9°S los valores obtenidos fueron los siguientes:
Seiri (90%), Seiton (100%), Seiso (96%), Seiketsu (86,66%), Shitsuke (86,66%), Shikari (80%),
Shitsokoku (93,33%), Sheisoo (85%), Seido (90%), teniendo como evaluacion final 89,71%, lo
cual esté sobre el minimo del 80% de aceptacion de orden y limpieza, obteniendo un incremento
del 44% sobre el valor inicial obtenido, con respecto a tiempo de valor afiadido de 41,5 min se
pasd a 28,84min, reduciendo 12,66 min, en lo que respecta a términos de productividad se
incrementd de 1,5 tallos/min, a 1,71 tallos/min y finalmente el costo por tallo se logré reducir de
un valor de $0,41/tallo, a $0,378/tallo.
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RECOMENDACIONES

Comprobar como minimo una vez al afio la situacion actual del proceso a través de una VSM con
el fin de poder identificar desperdicios Lean que puedan aparecer en el transcurso del tiempo y
asi mitigar sus efectos sobre la linea de produccion.

Mantener una filosofia de mejora contintan identificando los desperdicios Lean presentes en el

proceso y aplicando las respectivas herramientas Lean Manufacturing a cada problema hallado.

Elaborar un sistema que motive a los trabajadores con el fin de cumplir las 9°S, planificando
estrategias que mejoren los procesos y al mismo tiempo mantenga limpios y seguros los entornos
de trabajo, con la debida incentivacion al trabajador por mantener en orden los lineamientos de

las herramientas Lean Manufacturing.

Realizar auditorias de forma periddica que aseguren el cumplimiento de la herramienta 9°S
implementada. Estas auditorias es recomendable que sean realizadas por un persona competente
y familiarizada con la herramienta, de tal manera que cuenta con los conocimientos y la

experiencia en la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing.
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GLOSARIO

Lean Manufacturing: Lean Manufacturinges un proceso continuo y sistematico de
identificacion y eliminacion de actividades que no agregan valor en un proceso, pero si implican

costo y esfuerzo. (Lopez, 2019)

Mantenimiento: Es asegurar la disponibilidad y confiabilidad prevista de las operaciones con
respecto de la funcién deseada, dando cumplimiento ademas a todos los requisitos del sistema
de gestion de calidad. (Lopez, 2019)

Poka Yoke: Poka-Yoke es una herramienta procedente de Japon que significa “a prueba de
errores”. Lo que se busca con esta forma de disefar los procesos es eliminar o evitar

equivocaciones, ya sean de origen humano o automatizado. (Gonzélez, 2012)

Tarjeta Roja: La tarjeta roja es utilizada para eliminar todo lo innecesario, se la adhiere a uno de

estos objetos marcando con una X la accion de “eliminar”. (Sanchez, 2011)

Produccion: Produccién es la unién de insumos, procesos, productos y flujo de informacion, que

se conectan con los clientes y el ambiente externo. (Carro Paz, y otros, 2011)

Diagrama de Procesos: Es la representacion grafica de los materiales en el proceso, del orden
todas las operaciones. (Canavi, 2019)

Sobreproduccion: La sobreproduccion, es una situacién econémica que se define como

el exceso de oferta de productos en un mercado sobre la demanda. (Villaroel, 2020)

Diagrama de Recorrido: El diagrama de recorrido sirve para mostrar la secuencia del flujo de
los materiales por un sistema a través de varios equipos, detallando las conexiones de ese flujo y

las condiciones de operacion por todo el disefio de la planta. (Corvo, 2019)

Inventario: El desperdicio por almacenamiento es la consecuencia de tener una mayor cantidad
de existencias de las necesarias. EI hecho de que se acumule material, antes y después del proceso,

indica que el flujo de produccion no es continuo. (Gémez, 2015)

Ambiente Laboral: Este indicador tiene mucha relacion dentro de la metodologia 5S, ya que
todas las técnicas aplicadas estan encaminadas a proveer al lugar de trabajo un mejor ambiente
laboral, para que las personas que laboran en este sitio se sientan mas cdmodas realizando su

trabajo. (Aguello Rosero, 2011)


https://www.ingenieriaindustrialonline.com/gestion-de-calidad/gestion-y-control-de-la-calidad/
https://www.pdcahome.com/herramientas/
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