——

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

Mejoramiento de los procesos logisticos internos mediante las
herramientas Lean Manufacturing para incrementar la eficiencia
operativa de la Corporacion de Productores y Comercializadores

Organicos Bio Taita Chimborazo, periodo 2022

JOHANA PATRICIA ORTEGA BUENANO

Trabajo de Titulacion modalidad Proyectos de Investigacion y Desarrollo,
presentado ante el Instituto de Posgrado y Educacion Continua de la ESPOCH,

como requisito parcial para la obtencion del grado de:

MAGISTER EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

RIOBAMBA-ECUADOR
JUNIO-2023



DECLARACION DE AUTENTICIDAD

Yo, Johana Patricia Ortega Buenafio, declaro que el presente Trabajo de Titulacion modalidad
Proyectos de Investigacion y Desarrollo, es de mi autoria y que los resultados del mismo son
auténticos y originales. Los textos constantes en el documento que provienen de otra fuente estan

debidamente citados y referenciados.

Como autor, asumo la responsabilidad legal y académica de los contenidos de este proyecto de

investigacion de maestria.

Johana Patricia Ortega Buenafio
C.1. 060395808-3



©2023, Johana Patricia Ortega Buenafio

Se autoriza la reproduccion total o parcial, con fines académicos por cualquier medio o

procedimiento, incluyendo la cita bibliografica del documento, siempre y cuando se reconozca el
Derecho del Autor.



ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

EL TRIBUNAL DEL TRABAJO DE TITULACION CERTIFICA QUE:

El Trabajo de Titulacibn modalidad Proyectos de Investigacion y Desarrollo, titulado:
Mejoramiento de los procesos logisticos internos mediante herramientas Lean
Manufacturing para incrementar la eficiencia operativa de la Corporacion de Productores
y Comercializadores Organicos Bio Taita Chimborazo, periodo 2022, de responsabilidad de
la sefiorita Johana Patricia Ortega Buenafio, ha sido minuciosamente revisado por los Miembros
del Tribunal de trabajo de titulacion, el mismo que cumple con los requisitos cientificos, técnicos,

legales, en tal virtud el Tribunal autoriza su presentacion.

Ing. Diego Alexander Haro Avalos, Mgtr.
PRESIDENTE

Ing. Gustavo Javier Aguilar Miranda, Mgtr.
DIRECTOR

camente por:

Ing. Jessica Fernanda Moreno Ayala, M.Sc.
MIEMBRO

Firmado electrénicamente por:

% CRISTHIAN ANDRES
L VILLACIS

fi' 41k, BETANCOURT

Ing. Cristhian Andres Villacis Betancourt, Mgtr.
MIEMBRO

Riobamba, junio de 2023
iv



DEDICATORIA

El presente trabajo de titulacion lo dedico a mis padres Patricio y Flora, quienes con su amor y
sacrificio me han impulsado a ser mejor cada dia, gracias a su apoyo incondicional y ejemplo de
esfuerzo en todo momento he logrado cumplir cada una de mis metas; de la misma manera, a mis
hermanas Micaela y Tamara por ser parte de mi vida y motivarme a lo largo de esta etapa. A mi
pequefio sobrino Ander Nicolads quien con sus sonrisas y travesuras alegra el pasar de nuestros
dias. Finalmente, dedico este trabajo a toda mi familia y amigos quienes han estado presentes con
sus consejos y palabras de aliento, gracias por ser mi ejemplo de perseverancia y preparacion

constante.

Johana



AGRADECIMIENTO

Expreso mi gratitud a Dios por bendecirme con salud y vida, de esta manera he llegado a culminar
uno de mis suefios anhelados, a mi familia por ser el pilar fundamental para este logro y forjar en

mi los mejores principios y valores.

A la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo por haberme permitido cursar mis estudios de
posgrado con una excelente formacion académica, a mis tutores de tesis por el acompafiamiento
con sus conocimientos y direccidn durante todo el trayecto de la investigacion.

A los directivos de la Corporacién de Productores y Comercializadores Organicos Bio Taita
Chimborazo por abrirme las puertas de su empresa y poder desarrollar mi trabajo de titulacion de

manera satisfactoria.

A mis amigos, gracias por su amistad incondicional y experiencias compartidas.

Johana

Vi



TABLA DE CONTENIDO

RESUMEN ..o XV
SUMMARY ..o XVi

CAPITULO |

1.1
1.2
1.3
1.4
1.4.1
1.4.2
1.4.3
1.5
151
1.5.2
1.6
1.7
1.7.1
1.7.2

INTRODUCCION ..ottt 1
Problema de INVESTIGACION .........coviiiieiicieie e 2
Formulacion del problema............ccooiiiiiice e 3
Sistematizacion del problema...........ccccoeiiiiiii i 3
Justificacion de 1a INVESIGACION .........cccveiieieiiieceee e 3
JUSEIFICACION tEOFICA ......c.veviciiciee ettt ne e 3
Justificacion MetodolOgiCa .........cecveiiiiiie e 4
JUSHITICACION PrACHICA.....ccviiiiiiicie et 4
L o] =1 1Yo 1S 4
ODJELIVO GENETAL ... s 4
ODjJEtiVOS ESPECITICOS ....vviviiiiieieie et 5
HIPOTESIS ...ttt ettt 5
VAFTADIES ...t bbbt e ettt 5
Variable INdePeNIBNTE ..o e 5
Variable dependiente...........coov i 5

CAPITULO II

21

2.2
221
222
2221
2.2.3
224
2241
22472

MARCO TEORICO ..o 6
P AN g (=TorcTe [T ) TSP PSTRURTS 6
BASES TEOTICAS ...vveviivieiiete ettt et b ettt b bbbt 7
0o 153 1 or- PP S RSOSSN 8
Funciones de la logistica en empresas de producCion ...........cccceeevveveevicieeieecieenes 8
Procesos LOGiStiCOS INEINOS ...........oiiiiiiiiiiiicieieie e 8
Lean ManUTaCTUNING ......cc.oiiiiiiiii s 12
Herramientas Lean ManufaCturing ........cccoccvoveiiiiii i 14
Value Stream Mapping (VSM) ...ccviiiiiicie ettt 14
1 SRS 17

Vii



2.2.4.3 Mantenimiento Productivo TOtal TPM.......ccoiooreiiie ettt et e e s e eenaeeee s 19

22484 KANDAN ..o e nree s 20
2.245 SMED (Single-Minute Exchange 0f Di€) ........cccooeiiiiiieiiiceee e 20
2.3 MAICO CONCEPTUAL ...ttt 22
2.3.1 PIOCESO ...ttt e e et e e naees 22
2.3.2 FICH@ (8 PrOCESOS. . .c.vievee ettt ettt ettt sttt e s be e te e steesaeenre e 22
2.3.3 FIUJOOIAMA ...t sttt s be e te e ste e sreente e 22
2.34 L (01 ==l (o] 1SS 22
2.35 TrADAJAAOTES ... s 22
2.3.6 =T Lo 0TSSR 23
2.3.7 (g oo (U ToTod T o ISP 23
2.3.8 FlUjo de MAteriales .........eoiieeiiee et srne e e 23
2.3.9 =T 0 o= Vg o - OSSR 23
2.3.10  ETICIENCIA OPEIALIVA .....c.veiiieieieiiiieiieiete sttt nne s 23
2.3.11  Producto terMINATO .......ccecieiiieiiiiie e s et e et nrae s 24

CAPITULO 11l

3. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION .....coooooiiiininncieiecneieeeeeeeens 25
31 Enfoque de INVESTIGACION ........oviiiiiiiieie e 25
3.1.1 ENFOQUE MIXIO.....oiiiiiicie et sttt sre e 25
3.2 NiVel de INVESTIGACION ......ocveevieieiiieeie ettt 25
321 INVEStIGACION AESCIIPLIVA. .. ..eiviiiiitiiieie s 25
3.3 Disefio de INVESTIGACION ........cceviiiiiiiiieie it 25
3.3.1 TEANSVEISAL. ... bbbttt e s 25
3.4 Tip0 de INVESTIGACION ....c.veciiie et 26
34.1 2] o] 1ol =1 or- VOSSPSR 26
34.2 D8 CAMPO....eee ettt 26
35 PODIaCION Y MUESTIA.......cciiiece e e 26
3.5.1 PODIACION. ...ttt 26
3.5.2 IMIUBSEIA ..ttt sttt h e sttt e st b e e ne e e san e e nnne e e 27
3.6 MEtodos, tECNICAS € INSTFUMENTOS . ..vveeeeeee ettt e e e e e e e e e eeeees 27
3.6.1 ] (oo oL PSSP SRP 27
3.6.1.1  MéEtodo analitiCo-SINTELICO ........cvviiieiii e 27
3.6.1.2  MELOUO AEAUCKIVO.....eeuiiiiiiieiiiite sttt bbbttt nae s 28
3.6.2 LI 00 1= TSRS 28
TG I R @ o177 Tox o o SRS RRR 28



3.6.2.2
3.6.3

3.6.3.1
3.6.3.2

[ QLY = WO 28

F IS (U 01T a1 (0 28
FICha 08 ODSEIVACION ...ttt e e et e e e e e eeeee s 28
GUIB 0B BNETEVISIA ..ttt ettt e e e e e et e e e e e e e e e e e e e 29

CAPITULO IV

4. RESULTADOS Y DISCUSION .....ccooviiiieeeiieees et es s 30
41 Descripcion general de 1a @MPreSa.........cooiiieiiiieieiese e 30
4.2 ANALISIS de 1a ENTIEVISTA ........ccviiie it 38
4.3 Anélisis de las fichas de 0DSErVACION .........ccccovviiiiiiiee s 40
431 Proceso productivo de la harina de quiNUa.........c.cccovviiiie e 41
432 Diagrama de recorrido de los procesos para la obtencién de harina de quinua ......64
433 Value Stream Mapping VSM ACTUAI ..........ccooiiiiiiiiie s 65
4.3.3.1 Indicadores del VSM aCtUal............ccooieiiiiiiiiiiiceee s 66
CAPITULO V
5. PROPUEST A . et e e et e e e s tbe e e e tae e e e anees 70
5.1 Antecedentes de 1a BMPIESA........ccccvi e e 70
511 CeItIfICACIONES ......eeveeee ettt te et st 70
5.1.2 POliticas INSHEUCIONAIES ........ccueiiiiiiiee e 71
5.1.3  Areas de TraDajO.......cccccevcveieeiecieiesieceeseseciesee sttt naenens 71
5.2 Eleccidn de 1as herramientas..........ccccoveiiiiie s 72
5.2.1 Alternativas de mejora de los desperdicios Lean Manufacturing de acuerdo con el
VSM CHUAL......ociiiiiee et 73
5.3 Herramienta “SS” ... 74
5.3.1 LT B T=] [Tt o] o - | TSP 74
532 SEITON-OFUBN ...ttt bbbt e e b 76
5.3.3 SEISO-LIMPIBZA ....vecvieece ettt e e et re e r e nrae s 79
534 SeiKetSU-EStandarizaCion.............cccuoieeiiiieiee e 80
535 SNItSUKE-DISCIPIING ... 81
54 Tiempos para el VSM MEJOradO ........cceiiiiiieriiriiiieiesiesie e 81
5.4.1  Value Stream Mapping MEJOrad ........ccceivveiieieeiieieeree e et ssve e e e 87
55 EfiCIENCIa OPEratiVa .......cceeiiiiie e s 89



CONCLUSIONES

RECOMENDACIONES

GLOSARIO
BIBLIOGRAFIA
ANEXOS



INDICE DE TABLAS

Tabla 1-2:
Tabla 2-2:
Tabla 3-2:
Tabla 4-2:
Tabla 5-2:
Tabla 6-2:
Tabla 7-2:
Tabla 8-2:
Tabla 9-2:
Tabla 10-2:
Tabla 1-3:
Tabla 1-4:
Tabla 2-4:
Tabla 3-4:
Tabla 4-4:
Tabla 5-4:
Tabla 6-4:
Tabla 7-4:
Tabla 8-4:
Tabla 9-4:
Tabla 10-4:
Tabla 11-4:
Tabla 12-4:
Tabla 13-4:
Tabla 14-4:
Tabla 15-4:
Tabla 16-4:
Tabla 17-4:
Tabla 18-4:
Tabla 19-4:
Tabla 20-4:
Tabla 21-4:
Tabla 22-4:
Tabla 23-4:

Herramientas comunes para el transporte iNterno ..........c.ceevveririeieneneseeee 10
TipOS de ProCeS0S PrOUUCTIVOS ......c.veviieiiieieiie sttt 10
Desperdicios del Lean Manufacturing ..........cccceeveiiiiiiiiie i 13
Simbologia para CONStIUIr VSM.......ccccciiiiiiiiicie e 14
Indicadores utilizados N VSM .........oooiiiiiiiiii e 15
BeNEiCIOS WS ..ottt 16
Simbologia del diagrama de FIUJO .........cccoiiiiiiiiiiie e 16
Principales actividades “5S” ......uiiiiiiiiiiiie 19
VENAJAS TPIM ..ottt ettt e et e s re e et e e nte e e reeereeenreeens 19
Obijetivos y reglas de Kanban ... 20
Procesos intern0s COPROBICH............ccoiiiiiiiiiiicie e 27
Dat0S A€ 18 BIMPIESA ......eiuieieieiiiiciee e 30
Productos qUE OFEIA .......ccviiieiic et 32
Descripcion general de todos los procesos de la empresa .......occcveeveveeecieecieeneenee. 36
SelecCion del ProdUCTO...........oiiiiii e 40
Proceso de recepcion y almacenamiento de materia prima .......c.c.coeeeveiveieerierinns 41
RESUMEN ProCESO NCL.. ..ot 42
Proceso de eSCarifiCA00 ... ..uvuiiiiieieie s 43
RESUMEN PrOCESO NC2... . ittt et e e s e e s nnree e e e 44
Proceso de 1avado ..........cooiiiieiieii e 45
RESUMEN ProCeSO N3 ... ittt 46
Proceso de Centrifugado..........cocveiieiiiiieie e 47
RESUMEN PrOCESO N 4. . ittt e e s sbe e e s nnbae e e e 48
e oTor= o o (Y= ToF: Vo o SO S 49
RESUMEN ProCeSO N5... ... 50
Proceso de ClasifiCado.........cccuvvieiieiieiiecc e 51
RESUMEN PrOCESO NB.....eiiiiiiiieiiiie ettt e e srae e e 52
Proceso de Tostado de 1a QUINUA...........cceceeiieieiiece e 53
RESUMEN PrOCESO N7 ... ittt ettt ettt sb e s eee 54
Proceso de mMolido A& QUINUA .........ccrueiviriiieieie e 55
RESUMEN ProCeSO N8........eiieieiieii e e 56
Proceso de Empaquetado Y etiquetado........cccoevviieiiecic i 57
RESUMEN PrOCESO N9, ... i e e e nrrae e e e 58
Proceso de EMBalado. .........ooeeiiiiiiiiiie e 59



Tabla 24-4:
Tabla 25-4:
Tabla 26-4:
Tabla 27-4:
Tabla 28-4:
Tabla 29-4:
Tabla 1-5:

Tabla 2-5:
Tabla 3-5:
Tabla 4-5:
Tabla 5-5:
Tabla 6-5:
Tabla 7-5:
Tabla 8-5:
Tabla 9-5:

ReSUMEN ProCeSO NL0......ciiiiiieiiiiie sttt ree et e e sbe e e s snrae e e e 60
Proceso de almacenamiento producto terminado ..........ccccuvevveevieevieevieesee e s 61
ReSUMEN ProCESO NLL....c ittt ettt 62
Tiempos empleados en Ca0a PrOCESO .........ervervirieieiiitisieee e 63
RESUMEN VSM ...ttt sttt ettt et et sre e e nrae e e 67
Desperdicios Lean Manufacturing en los procesos logisticos internos .................. 68

Alternativas de mejora de los desperdicios Lean Manufacturing de acuerdo con el

VSM ACHUAL ... 73
APLCACION “SCITT™ ...veitiitieiteeite ettt sr e esreenree s 74
Acciones de MEJOra “SEILON™ .......eciviiiiiiiiiieiie ettt 77
Planificador de HMPIEZa .........ccoveiiiiiiii et 79
Formato de chequeo “5S™ ... 80
TIEMPOS PATA VSIM ...t 81
ACtiVIdades VSM MEJOrado.......ccveveiiiieiieieitesieeeee e 89
Cuadro comparativo de tIEMPOS.........cciiieriiririeierie st 89
Cuadro de porcentajes actual Y mejorado..........cccecveieiiieiiieeiie e 90

Xii



INDICE DE FIGURAS

Figura 1-2: Envases COPROBICH .........cociiiiiiiiiiee e 11
Figura 2-2: Representacion grafica “SS” ... 17
Figura 3-2: Representacion Grafica SMED ..........ccccooviiiiii i 21
Figura 1-4: Organigrama estructural COPROBICH...........cccccciiiiiiiic s 31
Figura 2-4: Diagrama proceso productivo quinua OrganiCa ..........ccceevvevreeieesieesreeseesreesreesveenes 33
Figura 3-4: Diagrama proceso productivo de la harina de quinua y harina avena-quinua......... 34
Figura 4-4: Diagrama de Produccion de la harina del chocolate con quinua pop..........cccve.... 35
Figura 5-4: Diagrama de reCOMIAO.........ccueiieieeie ettt sttt sre e e be e 64
FIgura 6-4: VSM ACHUAL ........oeiiiie it st e et e e re e e sae e e sree e e 65
Figura 1-5: Instalaciones de 1a BMPIESa ........civiiieie ettt s 70
FIgura 2-5: VSM MEJOTad0.......coviiiiiiieieiiesieseee et 87

Xiii



INDICE DE ANEXOS

ANEXO A: FICHA DE OBSERVACION
ANEXO B: ENTREVISTA
ANEXO C: LAYOUT COPROBICH

Xiv



RESUMEN

El presente trabajo de investigacidn tuvo como objetivo mejorar los procesos logisticos internos
mediante las herramientas Lean Manufacturing para incrementar la eficiencia operativa de la
Corporacion de Productores y Comercializadores Organicos Bio Taita Chimborazo; para su
desarrollo ha sido necesario la aplicacién de fichas de observacion en cada uno de los procesos,
integrando actividades y tiempos respectivos. Posterior a ello, se represent6 el proceso productivo
de la harina de quinua, diagrama de recorrido y el disefio del VValue Stream Mapping (VSM) de
la situacion actual, esto permitio identificar que las actividades que aportan valor son
representadas por el 66.57%, mientras que el 33.43% representan las actividades que no agregan
valor, dichas tareas son consideradas como actividades necesarias pero con cierto tiempo de
demora; cabe mencionar que, se obtuvo un tiempo total de produccion de 1038 minutos. Existen
7 de 11 procesos gque contienen demora en algunas actividades, los procesos que son ejecutados
de manera eficiente y no contienen dificultad en tiempos corresponden a: recepcion, escarificado,
lavado, centrifugado, clasificado, tostado y molido. Una vez analizada toda la informacion
recopilada en la Corporacion de Productores y Comercializadores Organicos “Bio Taita
Chimborazo”, se pudo determinar que gran parte de los procesos logisticos internos deben
incorporar herramientas de transporte para reducir tiempos de demora. Ademas, es necesario
crear una cultura de orden y limpieza que conlleve a reducir tiempos en ciertas areas. Para
resolver los inconvenientes en cada uno de los procesos logisticos internos, fue necesario la
aplicacion de 2 herramientas Lean Manufacturing, la primera corresponde al Value Stream
Mapping y la segunda fue la metodologia “5s”. Con la aplicacion de las herramientas se pudo
mejorar el inconveniente en cuanto a orden y limpieza obteniendo un incremento de eficiencia
operativa del 16,86%.

Palabras clave: <INGENIERIA Y TECNOLOGIA DEL TRANSPORTE>, <PROCESOS
LOGISTICOS>, <MEJORAMIENTO>, <EFICIENCIA>, <LEAN MANUFACTURING>,
<TIEMPQOS>.
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SUMMARY

The present research work aimed at improving internal logistics processes through the
Lean Manufacturing tools to increase the operational efficiency of the Bio Taita
Chimborazo Organic Producers and Commercializers Corporation; for its development it
has been necessary to apply observation sheets in each of the processes, integrating
activities and respective times. Subsequently, the production process of quinoa flour, the
route diagram, and the design of the Value Stream Mapping (VSM) of the current
situation were represented. This allowed us to identify that the activities that provide
value are represented by 66.57%, while the 33.43% represent activities that do not add
value. These tasks are considered necessary activities, but with a certain time delay; it is
necessary to mention that a total production time of 1038 minutes was obtained. There
are 7 out of 11 processes containing delay in some activities; the processes that are
executed efficiently and do not contain difficulty in time correspond to: reception,
scarification, washing, centrifugation, classification, roasting, and molten. After
analyzing all the information collected by the Bio Taita Chimborazo Organic Producers
and Commercializers Corporation, it was determined that much of the internal logistics
process must incorporate transport tools to reduce delays. In addition, it is necessary to
create a culture of order and cleanliness that reduces wait times in certain areas. To solve
the inconveniences in each of the internal logistics processes, it was necessary to apply
two Lean Manufacturing tools: the first corresponds to Value Stream mapping, and the
second is the "5s" methodology. With the application of the tools, it was possible to
improve the inconvenience in terms of order and cleaning by obtaining an increase in

operational efficiency of 16.86%.

Key words: <ENGINEERING AND TRANSPORTATION TECHNOLOGY>,
<LOGISTIC PROCESSES>, <IMPROVEMENT>, <EFFICIENCY>, <LEAN
MANUFACTURING>, <TIME>.
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CAPITULO I

1. INTRODUCCION

Hoy en dia, varias empresas de produccion tratan de mejorar la eficiencia en cada uno de sus
procesos, esto con la finalidad de incrementar su rentabilidad y posicionarse en el mercado a nivel
nacional e internacional, las herramientas Lean Manufacturing han sido consideradas como Utiles
para mejorar el sistema de fabricacion de diversos productos, a través de la eliminacion de los

desperdicios en todas aquellas actividades que no aportan valor al producto.

La Corporacién de Productores y Comercializadores Organicos Bio Taita Chimborazo, es una
empresa gue tiene como principal actividad la produccién y comercializacion de quinua organica
y derivados como harina y chocolate, actualmente presenta algunas deficiencias en sus procesos,
razén por la cual se plantea la investigacion con el objetivo de mejorar los procesos logisticos

internos mediante las herramientas Lean Manufacturing para incrementar la eficiencia operativa.

La presente investigacion se encuentra estructurada en 5 capitulos de la siguiente forma:

Capitulo I: Se detalla lo relacionado con el problema y justificacion de la investigacion, ademas
contiene los objetivos que deberan ser cumplidos a lo largo del desarrollo del trabajo y las

variables dependiente e independiente.

Capitulo 11: Se definen las bases tedricas tomando en cuenta referencias documentales y
bibliogréficas de logistica, procesos y se examinan las herramientas Lean Manufacturing.

Ademas, se detallan conceptos que complementan la investigacion.

Capitulo I11: Describe el enfoque, nivel, disefio y tipo de investigacion, se detalla la poblacion y
en este caso no existe una muestra, se aplico el andlisis al 100% de la poblacién es decir a los 11

procesos logisticos internos para la produccion de harina de quinua.

Capitulo 1V: Se registran los resultados adquiridos en las fichas de observacion y entrevista al
representante legal de la empresa, a través de la representacion en el mapa de valor (VSM) se

evidencian los desperdicios en cada uno de los procesos.

Capitulo V: Se plantea una propuesta en la que se describen alternativas de mejora y se detalla
la aplicacion de la herramienta “5S”, finalmente se emiten conclusiones y recomendaciones de

acuerdo con los resultados de la investigacién.



1.1 Problema de investigacion

Actualmente las empresas de produccion a nivel mundial buscan ser mas competitivas ante un
mercado estricto y cambiante, para ello han adoptado algunas alternativas o herramientas que
generen avances y optimizacion de tiempos en cada uno de sus procesos. Es importante considerar
la logistica interna, ya que constituye una parte esencial en todas las empresas, debido a la estrecha
relacién que mantiene con actividades como: recepcidn de materiales, transporte interno, gestién
de stock, flujos de informacién y gestion de almacenes, las cuales deben tener una sincronizacion
apropiada y tiempos adecuados para garantizar una gestion logistica eficiente, varias empresas
presentan inconvenientes en los procesos logisticos antes detallados, provocando retrasos en las

entregas de pedidos.

A nivel de Latinoamérica paises como Argentina, Perd y México tienen un alto grado de
experiencia en la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing, los 3 paises han sido acreedores
a los premios nacionales en el uso de la metodologia relacionada a la seleccién, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina (5S). A través de una alianza con la Organizacién de Jap6n y la
Federacion Latinoamericana se promueven programas de mejora y eficiencia. Ecuador es uno de
los paises que se incorpora a este proyecto, se puede deducir que los representantes legales de
algunos paises se interesan en la implantacion de las 5S, esto debido a que hoy en dia el mercado
exige a la industria una mejora constante de todas sus actividades, entre los problemas mas
comunes en las entidades se encuentran: mala organizacion en las diferentes areas, inventarios no

reales, demoras en los procesos y tiempos desperdiciados (Pifiero et al., 2018).

La Corporacion de Productores y Comercializadores Organicos “Bio Taita Chimborazo”
localizada en el canton Colta, tiene como principal actividad la produccion y comercializacion de
quinua organica y derivados de alta calidad. Sus productos son distribuidos a nivel nacional e
internacional principalmente a Francia, Bélgica, Alemania, Canad4 y Holanda. La empresa
presenta algunas deficiencias en sus procesos logisticos internos como: desconocimiento de
existencias en inventarios de materia prima con exactitud, provocando un retraso en la
produccidn, puesto que en algunas ocasiones no se dispone de materiales para ser procesados en
ese momento, el area de almacenamiento y otras areas de trabajo se encuentran desorganizadas y
con una mala distribucion, se visualiza dafios en algunos productos que no son sacados a la venta
en un determinado tiempo. Ademas, existen pérdidas de tiempo ocasionados por demoras en

algunos procesos productivos.

Algunos de los procesos que son llevados a cabo en la planta procesadora son realizados de forma

empirica y manual, no existe un seguimiento y analisis que determine el desempefio actual de
2



cada uno, sin embargo, en ocasiones se han tomado decisiones para mejorar el desempefio de
algunas actividades dentro de la empresa, siendo estas de forma momentanea e improvisada.
Considerando que la empresa mantiene un crecimiento continuo en la produccion vy
comercializacion de sus productos, es necesario tomar acciones encaminadas a reducir los
problemas existentes; por tal motivo, se plantea un mejoramiento mediante las herramientas Lean
Manufacturing, haciendo énfasis en los procesos logisticos internos para elevar la eficiencia en

cada una de las operaciones.

1.2 Formulacion del problema

¢Con la aplicacién de las herramientas Lean Manufacturing en los procesos logisticos internos se
incrementara la eficiencia operativa en la Corporacion de Productores y Comercializadores

Orgénicos Bio Taita Chimborazo?

1.3 Sistematizacidon del problema

¢Coémo las herramientas Lean Manufacturing permiten mejorar los procesos logisticos internos

de la Corporacion de Productores y Comercializadores Organicos Bio Taita Chimborazo?

1.4 Justificacién de la investigacion

1.4.1 Justificacion tedrica

Las herramientas “Lean Manufacturing/Produccion Ajustada” estdn orientadas a la mejora y
optimizacion de procesos sin importar el tipo de industria, proporcionan una serie de técnicas que
pueden ser implementadas de forma independiente o conjunta, con un enfoque hacia la gestién
de inventarios, reduccién de tiempos de espera, defectos de calidad y transporte innecesario, con
el objetivo de crear empresas mas efectivas. Un caso referente es la empresa “Gadesco Maheso”
dedicada a la industria alimenticia, puesto que en el afio 2009 decidié implementar un proyecto
basado en la utilizacion de herramientas Lean Manufacturing para mejorar la gestion logistica en
su planta de produccidn, el uso de estas técnicas en sus procesos generd grandes beneficios como:
mayor eficiencia en su linea de produccion hasta un 10%, incremento en la productividad en mas

del 15%, ademas de una mejora en el control de inventarios (Rojas D. , 2017).

En el afio 2018 la empresa de calzado Zayma S.A ubicada en El Salvador, desarrollé un programa

de mejora en su productividad mediante el uso herramientas Lean Manufacturing para su planta,



con el objetivo de reducir tiempos, riesgos y aumentar la eficiencia en los procesos. Los métodos
que fueron utilizados son: 5S y Kaizen, logrando una reduccién del 80% de tiempo en busqueda
de materiales, liberacion de un 20% del espacio, reduccion de movimientos innecesarios de
transporte y redistribucion de la planta. Por lo tanto, con estos dos casos de éxito, se comprueba

la efectividad del uso de estas herramientas (CITECCAL, 2018).

1.4.2 Justificacién metodoldgica

En cuanto a la metodologia para el desarrollo del presente trabajo, es necesario la utilizacion de
técnicas que direccionen el proceso de investigacion y la aplicacion de instrumentos que permitan
la recopilacién de informacion de manera acertada, en este caso se utiliza una ficha de
observacion, la cual estd destinada para cada uno de los procesos de la Corporacién de
Productores y Comercializadores Organicos “Bio Taita Chimborazo”, en el que se detalle desde
la adquisicion de materia prima hasta la obtencion de un producto final para ser comercializado,
es decir la harina de quinua, puesto que engloba la mayor cantidad de procesos, de esta manera
se podré determinar el estado actual. Ademas, se procedera con una entrevista al sr. presidente de

la empresa para recabar informacion relevante.

1.4.3 Justificacion préactica

El presente proyecto beneficiard de manera directa a la Corporacion de Productores y
Comercializadores Organicos “Bio Taita Chimborazo” y a sus colaboradores, ya que con la
aplicacién de las herramientas Lean Manufacturing adecuadas se podran eliminar desperdicios
encontrados a lo largo de todo el proceso de produccion e incrementar la eficiencia operativa.
Ademas, se podran considerar los resultados de la presente investigacion para su ejecucion o
mantenerlo como base para estudios similares o proyectos de implementacion a corto, mediano y

largo plazo.

1.5 Objetivos

1.5.1 Obijetivo general

Mejorar los procesos logisticos internos mediante las herramientas Lean Manufacturing para

incrementar la eficiencia operativa de la Corporacion de Productores y Comercializadores

Organicos Bio Taita Chimborazo, periodo 2022.



1.5.2 Obijetivos especificos

e Analizar la situacion actual de los procesos logisticos internos.

e Examinar las herramientas Lean Manufacturing necesarias para la investigacién y establecer
las més adecuadas para su aplicabilidad en la empresa.

o Diseflar una mejora en los procesos logisticos internos en base a las herramientas Lean

Manufacturing para incrementar la eficiencia operativa.

1.6 Hipotesis

Las herramientas Lean Manufacturing en los procesos logisticos internos de la Corporacion de
Productores y Comercializadores Organicos Bio Taita Chimborazo permitiran incrementar la

eficiencia operativa.

1.7 Variables

1.7.1 Variable independiente

e Procesos Logisticos Internos

Los procesos logisticos internos en una empresa son de caracter fundamental, su principal
objetivo es proveer los materiales e insumos a todas las unidades operativas, de acuerdo con la
necesidad y determinado tiempo, se encarga de gestionar los flujos de materiales desde que se
recibe la mercancia hasta la obtencién de un producto final, si se lleva a cabo una buena logistica
interna se obtendrén grandes beneficios.

1.7.2 Variable dependiente

e Herramientas Lean Manufacturing

Consiste en una serie de herramientas enfocadas a la reducir la cantidad de errores en el proceso
productivo de una empresa, de este modo trata de optimizar los recursos disponibles para generar
mayor rentabilidad promoviendo el crecimiento empresarial y manteniendo un buen nivel de
calidad en sus productos. Ademas, permite a las empresas mejora la eficiencia operativa que

necesitan para ser mas competitivas.



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

El Lean Manufacturing es una filosofia que tuvo inicio en los afios 50 por la empresa Toyota, a
través del sistema de produccion Just in Time (JIT). Con el transcurso del tiempo diferentes
sectores han adaptado este modelo a varias industrias con un enfoque a la mejora de la
productividad, reduciendo actividades que no aportan valor. En los ultimos afios, Espafia ha sido
uno de los paises que muestra un interés constante por la aplicaciéon de las herramientas que
proporciona Lean Manufacturing, empresas del sector de alimentacion, farmacéutica y bienes,
consideran una excelente alternativa para generar grandes beneficios competitivos ante un

mercado exigente (Hernandez & Vizén, 2013).

Cabe recalcar que se han desarrollado algunos estudios similares con el tema de investigacion,

destacando los siguientes:

El trabajo desarrollado por (Ciesa & Flor, 2018) titulado Plan de mejora basado en Lean
Manufacturing para aumentar la eficiencia en el area de produccién de la empresa GINREY
S.A.C. LIMA-2017, en el cual se realiza una evaluacién al proceso productivo para la
identificacion de inconsistencias, se pudo evidenciar la existencia de tiempos que son
desperdiciados, varias maquinas sin operar, una inadecuada organizacion en el area de produccion
y almacenamiento; considerando todos estos problemas y con el fin de reducirlos se propone el
uso de herramientas Lean Manufacturing como: VSM, 5S, TPM y KAIZEN, logrando grandes
beneficios para la empresa ya que increment6 la eficiencia en un 12,41%. El proyecto permite
direccionar la aplicacion de las herramientas en los procesos del area de produccion y establecer

una mejora para aumentar la eficiencia.

El trabajo de investigacion realizado por (Pachas, 2019) con el tema Aplicacién de un programa de
mejora utilizando manufactura esbelta (Lean Manufacturing) en el nivel de gestion del proceso
de cartonera de la empresa la Calera en la provincia de Chincha, hace referencia a la
implementacién de un modelo de excelencia basado en la metodologia Lean Manufactuting, en
una fase inicial se buscé identificar problemas en cada proceso. Posterior a ello y con el propdsito
de aumentar la productividad y procurar un flujo continuo en los procesos se utilizan las
herramientas: mapa de valor, eventos Kaizen y mantenimiento total (TPM). Finalmente se elabord

un conjunto de mejoras para tratar de eliminar aquellos problemas que generan retrasos, y lograr
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el objetivo de producir mas bandejas diarias que necesita la planta para no tener que comprar a

otros proveedores precios altos. Esta mejora indujo a pasar de una eficiencia de 75% a 85%.

En una investigacion realizada por (Gutierrez, 2017) denominada Mejoramiento del proceso
productivo y logistico de la compafia HEG, se procede a realizar un analisis de la situacion actual
de la empresa con el objetivo de identificar los principales inconvenientes dentro del sistema
productivo y logistico, a través de la metodologia Lean Manufacturing se determinan falencias en
los procesos integrados a las areas de Aprovisionamiento, Almacenamiento y Gestion de
Inventarios, por tal razon se formula un Plan de Mejoramiento en el cual se establecen diversos
programas con sus respectivos objetivos logrando asi, un aumento en un 42,91% de capacidad en
la planta y una reduccion de tiempo en proceso de 29,99%. Es importante considerar esta
investigacion puesto que guarda relacién con las variables de estudio y ademas se utilizan

herramientas Lean Manufacturing que permitiran orientar el presente trabajo.

Finalmente se enfatiza una investigacion a nivel local, elaborada por (Alban, 2020) con el tema
Implementacion de Lean Manufacturing para el mejoramiento del proceso productivo de helados
de crema en la empresa Mickos Ice Cream de la ciudad de Riobamba, para conocer el estado
inicial, se realiza un diagnostico del proceso de produccion y se precisan varias inconsistencias
como: identificacion de actividades que no aportan valor, entre ellas, esperas y paradas, ademas
algunas areas se encuentran desorganizadas, tomando en cuenta esto, se plantea una propuesta
utilizando herramientas Lean Manufacturing, se aplica la metodologia 5s, logrando disminuir
tiempos en algunas actividades, orden en todas las areas y el incremento de productividad. La
investigacion posibilita la obtencion de bases tanto tedricas como metodoldgicas para tener un

mejor enfoque en el uso de las herramientas en las diferentes areas de produccién.

Considerando estos trabajos de investigacion desarrollados en distintos sectores empresariales, se
comprueba la efectividad del uso de las herramientas Lean Manufacturing, puesto que se han
reflejado resultados considerables en distintos procesos integrados a las diferentes areas de

produccidn, permitiendo a la vez mejorar y obtener un mayor rendimiento.

2.2 Bases teoricas

Para la presente investigacion se van a citar bases teoricas relacionados a la logistica y

herramientas Lean Manufacturing, tomando en consideracion lo siguiente:



2.2.1 Logistica

La logistica en una empresa comprende una serie de acciones debidamente coordinadas y
organizadas en la cadena de produccion, su objetivo principal es garantizar el cumplimiento de
tiempos acordados en diferentes procesos, tales como: aprovisionamiento, fabricacion,
almacenamiento y distribucion de productos, es decir interviene en todo el proceso de
transformacidn a fin de satisfacer requerimientos de clientes, evitar entregas tardias y generar

mayor rentabilidad, mientras mas eficiente sea la logistica mayores serdn los beneficios (Anaya,
2017).

2.2.2 Funciones de la logistica en empresas de produccion

e Llevar un control y gestion de los inventarios existentes

e Gestionar el transporte interno para movimientos de mercancia
e Gestionar la produccion controlando tiempos

e Evitar movimientos innecesarios

e Implementar herramientas de traslado interno

e Mantener una distribucion adecuada

e Gestionar el almacenamiento de productos finales (Equipo LMD, 2021).

2.2.2.1 Procesos Logisticos Internos

Agrupa una serie de actividades que tienen lugar Unicamente en el interior o area de una empresa,
van desde la generacion de 6rdenes de compra para asegurar la disponibilidad de materia prima 'y
termina en el almacenamiento de productos acabados y aptos para su comercializacion/
distribucién, estos procesos deberan ser integrados y estar sujetos a cambios constantes de
informacion de acuerdo al desarrollo de tareas previas y planificadas, estan sujetos a un

seguimiento para visualizar un correcto funcionamiento minimizando la mayor cantidad de costes
(Naule6n & Prado, 2018).

e Abastecimiento

Corresponden a la primera funcion de la cadena de suministro dentro de una empresa, en este
proceso se gestiona la adquisicion de materia prima e insumos necesarios para su posterior
transformacién y obtencion de un producto para ser comercializado, todo esto previo a una

planificacion o prondstico de demanda, en este apartado se debe garantizar un abastecimiento



total a tiempo de lo que se requiera, es decir los inventarios deben conservar niveles adecuados

con productos de buena calidad (Mora, 2016).

e Almacenamiento

Consiste en colocar las mercancias que han pasado por una serie de cambios para la obtencién de
un producto final en areas adecuadas con una temperatura ideal para mantenerlas por un
determinado tiempo, es necesario que estas se encuentren ordenadas para facilitar su localizacion
y acceso inmediato cuando se requiera. Para almacenar se utilizan diferentes medios fisicos
dependiendo de las caracteristicas de las mercancias como: estanterias, soportes, instalaciones,
entre otras. Para la movilizacion hasta el lugar de almacenaje se utiliza el transporte interno por
medio de equipos de traslado, carretillas manuales o cintas transportadoras con la finalidad de

facilitar el traslado de forma manual (Noega Systems, 2019).

e Transporte Interno

Se refiere a los diferentes movimientos fisicos de manera horizontal ya que no es necesario un
movimiento elevado, se efectlian para el desplazamiento de materiales y objetos en el interior de
una empresa entre las diferentes areas existentes, con el objetivo de continuar con el proceso de
transformacidn y poner a disposicion los requerimientos en cada proceso, de esta manera existira
una coordinacion eficiente entre la cadena de produccion. El transporte se efectta con el uso de
distintos equipos como: carretillas, transpaletas manuales y cintas transportadoras, su utilizacién

serd4 de acuerdo con el peso y volumen de productos o materiales que se deba transportar
(MECALUX, 2020).

El transporte interno esta constituido como uno de los elementos méas importantes e integra uno
de los objetivos de la logistica en una empresa puesto que, permite la conexion con toda la cadena
de produccidn, de esto dependera mucho el trabajo eficiente a nivel general, en ocasiones es una

de las causas para incrementos en tiempos de produccion.



Tabla 1-2: Herramientas comunes para el transporte interno

A L\

Carretillas

Transpaletas manuales Cintas Transportadoras

Fuente: (MECALUX, 2020).

e Produccién

Segun (EAE Business School, 2022), en este proceso se incluyen todas las actividades necesarias de

forma consecutiva para transformar la materia prima en producto terminado, para ello existe una

interaccion con las personas y tecnologia. Su principal objetivo es satisfacer la demanda y

mantenerse en un mercado competitivo. En la siguiente tabla se puede visualizar los tipos de

procesos productivos:

Tabla 2-2: Tipos de procesos productivos

Tipo

Detalle

Produccion Bajo Pedido

Se lo realiza Unicamente cuando se haya planificado una
compra. La cantidad, condiciones y caracteristicas pueden
variar de acuerdo con la necesidad del cliente, su
fabricacion puede ser de forma manual o combinada con

equipos y factores tecnoldgicos.

Produccidn Por lotes

Se emplea para producir una cierta cantidad de productos
que se sujetan a las mismas condiciones y caracteristicas,
permiten producir mayor cantidad en menor tiempo ya que

las méquinas son utilizadas al 1200% para un mismo lote.

Produccién en Masa

Corresponde a la fabricacion de varios productos con las
mismas caracteristicas, para este tipo de produccion la

intervencion de las personas es menor.

Produccién Continua

Es la produccion en gran cantidad, suelen ser productos
idénticos, la transformacion se realiza todo el tiempo, las
personas intervienen Unicamente en casos que se requiera,

una de las ventajas es que: se puede minimizar costes.

Fuente: (EAE Business School, 2022).
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Relacion de la logistica con el proceso de produccion

La relacion existente entre la logistica y el proceso de produccion es de manera directa con el
“lead time” de fabricacion, esto es el tiempo de espera desde la generacién de un pedido o decision
de producir, hasta la obtencién de un producto o servicio final apto para la comercializacion, para
conseguir una logistica de produccion efectiva las empresas manufactureras se encaminan a la
aplicacion de Lean Manufacturing, de esta manera tratan de eliminar actividades que

generalmente no aportan valor a la elaboracién de productos (MECALUX, 2020).

e Envase

Es el &rea donde se procede a introducir el producto en un recipiente o estructura, que puede ser
fabricado de distintos materiales considerando su estado, es conocido como envase primario
puesto que se encarga de proteger la mercancia y facilitar su movimiento. Los envases se

clasifican en primario, secundario y terciario (Salguero, 2019).

Figura 1-2: Envases COPROBICH
Fuente: COPROBICH, 2022.

e Empaque

Es el espacio destinado para agrupar cierta cantidad de unidades de un producto con
caracteristicas similares, el empaque contiene texto y en ocasiones imagenes que brinden
informacion a los clientes acerca del contenido. Su funcion principal es proteger, conservar su
estado y evitar dafios en el momento que sea almacenado y trasladado hacia su destino final

(Aguilar, 2020).
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e Embalaje

En este proceso se realizan actividades relacionadas a la agrupacion de productos que han sido
previamente empaguetadas, su funcion es cubrir y asegurar su buen estado, mientras se realicen
operaciones de traslado y almacenamiento, pueden ser de tres tipos: primarios, secundarios y
terciarios, para el embalaje se puede utilizar diferentes materiales dependiendo las caracteristicas

de los productos (Aguilar, 2020).

e Etiquetado

Corresponde a uno de los ultimos procesos de fabricacion mas relevantes, consiste en colocar
iméagenes e informacion detallada acerca del producto, debe ajustarse a varias condiciones como:
legibilidad, impacto hacia el cliente ya que es uno de los pardmetros que influye en la decisién de
compra, este proceso puede ser realizado de forma manual o a través de equipos especializados.
Para el etiquetado es necesario tomar en cuenta las condiciones de los productos puesto que
pueden contener objetos delicados o peligrosos, con la etiqueta apropiada la manipulacion y

traslado sera con cuidado (Technology Chemical, 2022).

2.2.3 Lean Manufacturing

Es considerada como una metodologia de trabajo agil, compuesta por una serie de herramientas
desarrolladas en Japon, las cuales estan orientadas a la mejora continua y optimizacion de un
sistema de fabricacion, con un enfoque a la eliminacién de desperdicios 0 excesos, se considera
a un desperdicio a toda operacion que no aporta valor al producto final, puede ser de todo tipo, ya
sea en: inventarios, tiempos, productos defectuosos, transportes, tareas duplicadas por parte de
los equipos o personas. La implementacion de este tipo de herramientas en las organizaciones
permite reducir los costos de produccion y lograr procesos mas eficientes, de este modo satisfacer

las necesidades de los clientes con mayor ventaja competitiva (Rojas & Gisbert, 2017).
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Tabla 3-2: Desperdicios del Lean Manufacturing

Area

Descripcion

Son todos los errores que pueden presentarse en la ejecucion de un
proceso para la obtencion de un producto o devoluciones por parte
de los clientes por inconformidad, se podria perder tiempo,

recursos y dinero.

QO

Sobreproduccion

Sucede cuando no existe un control en la produccion, es decir se
produce maés de las cantidades necesarias, obteniéndose una gran
cantidad de stock en un espacio que podria ser utilizado de otra

manera.

Es el tiempo que deben esperar para continuar con un proceso,
puede ser por distintos motivos como: falta de recursos, dafios en

las maquinas o falta de informacion.

El traslado y manipulacion de materiales dentro de la organizacion
deben ser minimos para conservar el tiempo de fabricacion, el
proceso de transporte interno debe ser fluido y no esperar por

mucho tiempo para llevarse a cabo.

g

Inventario

En ocasiones los inventarios mantienen un desorden y las personas
desconocen la cantidad exacta de recursos para la produccion,
todos los productos deben evitar ser almacenados por mucho

tiempo ya que se pueden volver obsoletos.

Movimiento

Talento desaprovechado

i

Procesamiento extra

Se refiere a los movimientos tanto de las personas como méquinas
0 productos que no son necesarios, con el tnico fin de hallar la

mayor comodidad.

Se da cuando las personas no intervienen en un didlogo para tomar
decisiones a favor de cada uno de los procesos, no utilizan el

conocimiento y la creatividad para mejorar el rendimiento.

En un trabajo fuera de todo lo necesario, consiste en
verificaciones, inspecciones o firmas innecesarias ya que estas
actividades forman parte de un proceso y se convertirian en

actividades duplicadas.

Fuente: (Domino Printing Sciences, 2021).

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.
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2.2.4 Herramientas Lean Manufacturing

2.2.4.1 Value Stream Mapping (VSM)

También denominado como “Mapa de cadena de valor”, segun (Rajadell, 2021) define como una
herramienta Gtil que permite determinar el estado actual y establecer oportunidades de mejora en
el proceso de produccién que van relacionadas con actividades desde el proveedor hasta el cliente,
a través de una representacion esquematica se precisa el flujo de materiales e informacion, es el
punto de partida para la identificacion de operaciones de caracter esencial y otras consideradas
como “mudas” que en ocasiones resultan ser innecesarias, una vez analizada la informacion actual

se procederé al disefio de un VSM futuro con las mejoras planteadas.

Pasos para aplicar VSM

1. Seleccionar la familia de productos: cabe recalcar que no se puede aplicar esta herramienta
para todos los productos que genera una empresa, es importante tomar un solo producto, en
este caso el que tenga la mayor demanda y pase por la mayor cantidad de procesos existentes
en el interior de la empresa, de este modo se podré brindar una base o referencia a los demas
productos.

2. Se procede al levantamiento de informacion de todos los procesos tal como estan actualmente
en un diagrama de flujo, considerando los tiempos en cada actividad.

3. Se realiza la representacion grafica de la situacion actual con tiempos

4. Se analiza el gréfico, determina mejoras y se disefia el nuevo VSM (Conexién ESAN, 2021).

Tabla 4-2: Simbologia para construir VSM

Simbolo Descripcion
[ o Se representa de esta forma a los proveedores y clientes.
: Representa movimientos hacia distintas &reas.
0 Representa el traslado o desplazamiento por medio
. terrestre.
@ Representa los trabajadores.
_— Representa la actividad del proceso.

14



Representa informacion del proceso.

Representa los diferentes tipos de inventarios en una
empresa.

Representa informacion estipulada en una planificacién
previa.

mmmmmmm—)

Permite conectar informacion con las actividades.
“S. Pull”

Permite conectar informacion con las actividades.
“S. Push”

——FIFO—

Permite conectar informacién con las actividades cuando
hay secuencia.

Representa informacion obtenida manualmente.

Representa informacion de fuentes electronicas.

Puntos que necesitan mejora.

Kanban de transformacion.

L

Kanban de transporte.

LU

Representa tiempos en las actividades.

Fuente: (Asturias Corporacion Universitaria, 2016).

Tabla 5-2: Indicadores utilizados en VSM

Indicador

Descripcion

Tiempo de ciclo individual TC

Se considera el tiempo que transcurre en el
desarrollo de cada operacién.
Tiempo en el que un proceso se lleva a cabo ya sea

de forma manual o automatico.

Tiempo de ciclo total

Es la suma total de los tiempos del ciclo individual,

tiempo total en todos los procesos de produccion

Lead time

Es el tiempo total que pasa desde el inicio de la

produccidn, es decir desde la puesta a disposicion de

materia prima hasta convertirse en un producto final.

15




Lead time = Tiempo de valor afiadido

+ Tiempo de valor no ahadido

Takt time Sefiala el tiempo disponible en relacién con la

demanda del producto.

. Tdp
Takt time = —
Fuente: (Asturias Corporacién Universitaria, 2016).
Tabla 6-2: Beneficios VSM
Beneficio Descripcién
Examina los desperdicios Es necesario identificar estas actividades o tiempos

muertos durante todo el proceso de produccion.

Provee eficiencia a los procesos | Permite identificar tiempos y por ende realizar

modificaciones determinando problemas y mejorandolos.

Promueve el bien comun Analiza todos los procesos de una empresa de produccion

para favores la produccion en general.

Brinda un inicio para una Con una proyeccién y mejorando cada punto critico se

proyeccion a futuro podra tomar como referencia a proyectos futuros.

Fuente: (Conexién ESAN, 2021).

Diagrama de Flujo

Es conocido como una herramienta que permite representar los procesos existentes de forma
gréfica, se utilizan algunas figuras y fechas para direccionar el flujo, cada una posee un
significado, se deberad guiar con un orden l6gico o de manera secuencia. Los simbolos que se
utilizan son estandarizados para un mejor entendimiento, es también definido como flujograma o

diagrama de actividades (Atlas, 2020).

Tabla 7-2: Simbologia del diagrama de Flujo

Actividad Simbolo Descripcion
Operacion O Existe un cambio o modificacion.
Transporte Movimiento a otro lugar

Inspeccion de ser necesario.

Demora Existe un tiempo de espera para continuar

con una actividad

Control mediante D Se realiza a diferentes actividades en caso

Almacenaje Se realiza un archivo o proteccion

Fuente: (Rajadell, 2021).
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2242 “5§8”

Es una herramienta de mejora que integra 5 fases definidas en siglas en idioma japonés. Su
objetivo principal es efectuar cambios rapidos que beneficiaran a largo plazo a la empresa, se
reducirdn despilfarros y actividades que no son necesarias, para la puesta en marcha de su
metodologia es innecesario la presencia de varios perfiles profesiones y grandes inversiones
financieras, cabe mencionar que su aplicacion contribuye a la mejora de forma continua y a

conseguir diferentes certificaciones de caracter imprescindible (Aldavert et al., 2017).

Es importante mencionar que (Buzon, 2019) considerada a la herramienta “5S” como una técnica
que ha sido aplicada en muchas empresas a nivel mundial e internacional, las cuales luego de su
gjecucion dejan resultados positivos y, por lo tanto, se comprueba su efectividad. Ademas, permite
alertar al talento humano la importancia de las cosas pequefias en sus puestos de trabajo y que es

el punto inicial para desarrollar principios de calidad. A continuacion, se detalla cada fase:

Seiri Seiton

Shitsuke Seiso

Seiketzu

Figura 2-2: Representacion grafica “5S”
Fuente: (Buzon, 2019).

e Seiri/Seleccion

La primera “s” consiste en eliminar todo lo que no es necesario en un area de trabajo, en ocasiones
se guardan cosas que con el paso del tiempo ya no resultan Utiles, si un objeto es coleccionado
por mas de un afio y no se lo ha utilizado, es mas probable que deba ser eliminado y su espacio
pueda ser utilizado para otros materiales y trabajar con mayor capacidad. Una vez completado la
primera fase se puede continuar a la siguiente, caso contrario no se puede avanzar. Implica un
esfuerzo de clasificacion y de eliminacion de todo aquello que es innecesario para el proceso

productivo. Aquello que se necesita se ubica en un espacio préximo y en la cantidad necesaria.
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e Seiton/Orden

Una vez seleccionados los objetos a eliminarse, se contindia con el orden que sigue el principio
de “Un sito para cada cosa y cada cosa siempre en su sitio”, €s uno de los factores de mayor
relevancia en una organizacion, se debe fijar un determinado sitio para cada cosa, de este modo
evitar la pérdida de herramientas u objetos necesarios en algin momento. Tiene por objetivo el
que exista un lugar para cada articulo y que estos se encuentren preparados para su utilizacion.
Seiton consiste en organizar los elementos que se han clasificado como necesarios de tal forma

que puedan ser encontrados facilmente.

e Seiso/Limpieza

El aseo es uno de los aspectos que se debe considerar en cualquier momento, todo debe
mantenerse en buenas condiciones y deben ser eliminadas las fuentes de suciedad, llevar un
sistema de limpieza no requiere de mucho tiempo. Limpiar significa que se deben hallar en
Optimas condiciones de uso: maquinas, equipos, herramientas, documentos, mesas de trabajo,

armarios, estanterias, tableros, escritorios, suelos, paredes, areas peatonales, ventanas, etc.,

e Seiketsu/Estandarizacién

Consiste en el seguimiento de las 3 fases mencionadas anteriormente, es decir, deben encontrarse
bajo control, para ello es necesario detallar una programacion de actividades a diario para los
trabajadores, que no lleven més de 5 minutos, con la finalidad de que lo antes descrito en las fases,
se mantenga de la misma manera todos los dias, garantizando el estado de orden y limpieza.

Seiketsu permite y garantiza el cumplimiento de los nuevos estandares de limpieza.

e Shitsuke/Disciplina

Una alternativa muy viable en esta Gltima fase es que los mismos trabajadores lleven un control
de sus actividades y lo conviertan en un habito, sin necesidad de que alguien presione su
cumplimiento, todas las actividades de las “5S” deben ser plasmadas en su rutina diaria. Shitsuke
implica el desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa. Si la direccion de la
empresa estimula a que cada uno de los integrantes se apliqué en cada una de las actividades
diarias, serd bastante seguro que la practica de la Quinta S no tendria ninguna dificultad. El

Shitsuke es el puente entre las 5S y el concepto Kaizen o de mejora continua.
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Tabla 8-2: Principales actividades “5S”

SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE
SELECCION ORDEN LIMPIEZA | ESTANDARIZACION | DISCIPLINA
Separar los | Distinguir Realizar Delimitar métodos para | Mantener orden
objetos que no | los objetos | actividades de | el orden y limpieza y limpieza
son necesarios | necesarios limpieza
Dejar objetos | Delimitar Limpiar  de | Cumplir con el método | Guiar a
gue vayan a | espacios en | manera trabajadores
utilizarse el suelo periddica
Deshacerse de | Colocar los | Realizar Aplicar estdndar para | Actualizaciones
los objetos no | objetos en el | limpiezas cada area de trabajo
necesarios sitio sistematicas
Supervisar Verificar Controlar que | Actualizar  estandares | Definir
periddicamente | que todo | todo  quede | para cada area de trabajo | auditoria

objeto tenga | limpio continua
un espacio

Fuente: (Buzon, 2019).

2.2.4.3 Mantenimiento Productivo Total TPM

Es una herramienta de mejora que garantiza la disponibilidad completa de las maquinas de

produccidn, se encuentra enfocada al mantenimiento preventivo, con el fin de que se encuentren

funcionando de manera continua y, por ende, no existan interrupciones, tiempos muertos o

retrasos a causa de averias en los equipos, su objetivo es mantener cero accidentes y cero defectos.

Para ello, es necesario una previa planificacion de acuerdo con las especificaciones de cada

méaquina, es prudente realizar planes que ayuden a mantener la vida Gtil de estos equipos (Salazar,

2019).

Tabla 9-2: Ventajas TPM

Mantenimiento P

roductivo Total

Ventaja

Descripcion

Mejor calidad

Las méquinas producen articulos

en perfecto estado

Mejor productividad

Incrementa el tiempo

Produccién continua

No existen demoras o pérdida de

tiempo

Menor gasto en mantenimiento

correctivo o dafos

Los dafios son en menor gravedad

Capital Humano trabajando

Las personas producen en mayor

cantidad.

Fuente: (Salazar, 2019).
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2.2.4.4 Kanban

Es una herramienta que representa un método visual para mantener un control en la produccion a
través de tarjetas y sefiales, se enfoca en tener en cuenta los materiales que se necesitan en cada
una de las areas de produccion, para que esta herramienta puede ser implementada, es
imprescindible que la empresa tenga aplicado un control de produccidn tipo Pull, es decir se
enfoca en la produccion Gnicamente bajo pedido o cuando se genere una compra, caso contrario
los articulos producidos fuera de la cantidad de pedido serén considerados como sobreproduccion.
Con esta herramienta se podra establecer un estricto control y proveer ciertas cantidades a utilizar

en el sistema de produccion (Castellano, 2019).

Tabla 10-2: Objetivos y reglas de Kanban

KANBAN
Objetivos Reglas
Definir una programacion donde se vea la Los productos con defectos no pueden
produccion continuar a otra area.
Control de los movimientos de materiales Todas las &reas utilizaran solo cantidades
necesarias
Eludir la sobreproduccién Solo se debe producir la cantidad exacta
Mejorar la comunicacion entre areas Se deben evitar especulaciones
Reducir los productos en proceso La produccion debe ser equilibrada
Regular los inventarios Estabilizar los procesos

Fuente: (Castellano, 2019).

2.2.4.5 SMED (Single-Minute Exchange of Die)

Se traduce al tiempo de cambio en menos de 10 minutos, es una herramienta utilizada para reducir
los tiempos de cambio de maquinas, para aplicar esta herramienta es necesario realizar una
consultoria estratégica, es decir contratar a un grupo de profesionales multidisciplinarios que
evallen la situacién financiera de toda la empresa y conozca de maquinas para realizar algunas

modificaciones técnicas. es una técnica que permite grandes reducciones en los tiempos de set up
(Talenmo, 2018).
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Tiempo de Set-up
PASO 0 & -

Producto A Producto B

PASO 1

Producto A ' ~ ¥ Producto B
Externo

PASO 2

Producto A Interno OLImols REDUCCION 50%
Externo Externo

PASO 3

Producto A [ Intémo  Producto B EIVeele]NW/Y]
Externo - Externo

Figura 3-2: Representacion Grafica SMED
Fuente: (Atlas Consultora, 2021).

Segun el autor (Talenmo, 2018) se deben seguir los siguientes pasos para aplicar SMED.

e Preparacion: consiste en identificar cuales son los principales productos que se producen
en una organizacion, los equipos y materiales que se utilizan.

e Conocer los espacios donde se aplicara el taller SMED: mediante una filmacion es
importante conocer el desempefio de las maquinas o equipos en operacién, asi como las
personas que intervienen para acompafar a procesos de forma manual.

e Clasificacion de actividades internas y externas: se identifican las actividades en el interior
y exterior de las instalaciones.

¢ Planificar actividades externas: es importante la ejecucién de un plan que determine las
actividades en el exterior de la empresa.

e Minimizacion de tareas internas: planteamiento de estrategias que permitan minimizar
tiempos en las maquinas.

e Supervision: generar un seguimiento para ver el desempefio con las estrategias de mejora

implementadas.
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2.3 Marco conceptual

2.3.1 Proceso

Agrupa un conjunto de actividades coordinadas y sincronizadas entre si, las cuales permiten
transformar una entrada en salida, a través de su seguimiento, las empresas pueden llevar un
control minucioso de la produccién, con el fin de generar una operatividad eficiente. Cabe recalcar
que toda empresa mantiene procesos esenciales, definidos como: procesos operativos, de gestion

y de soporte (Organizacién Internacional de Normalizacion, 2018).

2.3.2  Ficha de procesos

Es un documento que permite el levantamiento de informacién acerca de cada proceso, determinar
sus caracteristicas y funcionamiento para la representacion gréfica en un flujograma o diagrama
de recorrido. Para esto, es importante la aplicacion de la técnica de observacién y el estudio debera

ser in situ (Organizacion Internacional de Normalizacion, 2018).

2.3.3  Flujograma

Es una herramienta Util que permite representar de forma esquematizada un grupo de procesos
empleando una serie de simbolos, visualmente se puede identificar una secuencia ldgica ya que
es evidente la interaccion de figuras y lineas, su funcion es favorecer la comprension de

informacién en relacién con las operaciones sefialadas en cada figura (Gomez, 2017).

2.3.4 Proveedores

Se trata de las personas o sociedades que proporcionan y abastecen de materia prima e insumos a
una empresa, para la produccion de bienes o servicios. La eleccion de proveedores es importante,
porgue marcan el inicio de las actividades, y de esto depende la calidad y el precio de los
productos a ser comercializados, deberan cumplir con una serie de exigencias minimas para ser

aceptados (EAE Business School, 2022).

2.3.5 Trabajadores

Son las personas que prestan sus servicios a una compafiia o institucion en actividades manuales,

a cambio de una remuneracion econémica, debe cumplir con un horario y condiciones de
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seguridad previamente establecidas por un departamento de talento humano (Mager & Warshaw,
2020).

2.3.6 Pedidos

Es un documento legalizado o peticion verbal que se realiza con el fin de generar una compra de
un bien o servicio, a través de esto, las empresas pueden planificar, verificar inventarios,
almacenes e iniciar su producciéon en caso de ser necesario, con el fin de garantizar la

disponibilidad de productos en un periodo de tiempo determinado (MECALUX, 2020).

2.3.7 Produccién

Son las todas las actividades realizadas para obtener un bien o un servicio, contempla varios
procesos que interactian con la informacion, equipo tecnoldgico y talento humano, para hacer

posible la transformacion de materia prima (Krause, 2019).

2.3.8  Flujo de materiales

Son recursos materiales que constantemente estan en modificacion o movimiento por todo el
proceso de produccion, dentro de las instalaciones de una empresa, pueden encontrarse en estado

dindmico o estatico dependiendo la actividad en un determinado lugar y tiempo. (CEUPE, 2020).

2.3.9 Demanda

Se puede definir como la cantidad de productos o servicios que una o un grupo de personas, en
este caso denominados clientes o consumidores estan dispuesta a comprar, es importante que una
empresa tome en cuenta este aspecto ya que podra tomar decisiones con anticipacion, para prever

con cantidades acordes en un determinado tiempo (Krause, 2019).

2.3.10 Eficiencia operativa

Hace referencia a la optimizacion de los recursos y tiempo disponibles en una organizacion para

la fabricacion de un producto o servicio, de este modo garantizar la mayor productividad y

rentabilidad, manera de hacer bien las cosas, minimizando tiempos (Vargas & Camero, 2021).
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2.3.11 Producto terminado

Es el bien o servicio que se obtiene luego de haber pasado por un proceso de produccién o
fabricacion, destinado al consumo final, son elaborados en base a la necesidad del mercado. Por
lo general estos productos son almacenados en las empresas de manera temporal hasta la entrega

al cliente (Colvo, 2019).
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CAPITULO 11l

3. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

3.1 Enfoque de investigacion

3.1.1 Enfoque mixto

Segun (Gallardo, 2017) el enfoque mixto se crea con el objetivo de obtener un mejor entendimiento
del problema y, por ende, minimizar cierta cantidad de errores en el desarrollo de las
investigaciones, estd compuesto por la perspectiva del enfoque cualitativo y cuantitativo, donde
el investigador puede integrar puntos de vista, informacién, datos y ejercer analisis de
indagaciones a detalle de los dos tipos durante el proceso de investigacion. En el presente trabajo,
el enfoque cualitativo se evidencia en el desglose de todas las actividades correspondientes a los
procesos logisticos internos y en el andlisis correspondiente para la determinacion el estado actual

de cada uno, y el enfogue cuantitativo en el registro de los tiempos utilizados para cada actividad.

3.2 Nivel de investigacion

3.2.1 Investigacion descriptiva

Este tipo de investigacion pretende generar una descripcion exacta de fendmenos relacionados
con el tema de estudio (Shuttleworth, 2017). Para el presente trabajo, fue necesario describir a detalle
el estado actual de los procesos logisticos internos en la empresa COPROBICH desde la
adquisicion de materia prima hasta la obtencion de un producto apto para la venta, tomando en
cuenta materiales, equipos, herramientas, talento humano y tiempos utilizados para cada uno de

los procesos que conlleva la produccién.

3.3 Disefio de investigacién

3.3.1 Transversal

Segln (Sampieri, 2018) la investigacion transversal o también definido como transeccional, se
refiere a la recepcidn de datos en un determinado momento y tiempo, pretende describir variables

e indicar un analisis en un momento concreto. Se relaciona con el estudio ya que, la recepcion de

datos e informacién en la empresa se realizé a través de la observacion durante el periodo 2022.
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3.4 Tipo de investigacion

3.4.1 Bibliogréafica

El estudio recopil6 informacion de fuentes bibliogréficas confiables a través de libros, articulos
cientificos, trabajos similares y sitios de internet referentes al tema de investigacion, los mismos
que permitieron direccionar la aplicacion de cada una de las Herramientas Lean Manufacturing
con sus respectivos componentes, para mejorar los procesos logisticos internos e incrementar su
eficiencia operativa. Ademas, se consideraron otras definiciones en el desarrollo del tema

propuesto y sustentacion de las bases téricas.

3.4.2 Decampo

Para identificar la situacién actual de cada uno de los procesos logisticos internos y plantear la
propuesta, fue necesario la visita a la Corporacion de Productores y Comercializadores Organicos
“Bio Taita Chimborazo™” ubicada en el canton Colta, provincia de Chimborazo. Se debe tener
contacto directo con el personal que esta direccionando todos los procesos que intervienen en la
produccidn y otras areas dentro de las instalaciones, con el fin de obtener toda la informacion

necesaria para el desarrollo de la investigacion.

3.5 Poblacién y muestra

3.5.1 Poblacién

En este caso para determinar la poblacion se tomd en cuenta todos los procesos involucrados en
la produccion de harina de quinua, que va desde la adquisicion de materia prima hasta la obtencion
de la harina apta para su comercializacion, se aplicd un andlisis de las actividades de cada proceso
con la integracion de tiempos y distancia entre cada area. Ademas, se consideran a las personas
que trabajan en la empresa para obtener informacion complementaria respecto a la logistica

interna.

A continuacidn, se detallan los 11 procesos de produccion en la empresa:
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Tabla 1-3: Procesos internos COPROBICH

N°. Proceso
1 Recepcion y almacenamiento de materia prima
2 Escarificado
3 Lavado
4 Centrifugado
5 Secado
6 Clasificado
7 Tostado
8 Molido
9 Empacado y Etiquetado
10 Embalado
11 Almacenamiento de producto final

Fuente: COPROBICH, 2022.

3.5.2 Muestra

Considerando que la poblacion para caso de procesos es una cantidad pequefia, se realiz6 en su
totalidad, es decir al 100%. Para complementar la informacion de logistica interna fue necesario
la aplicacion de una entrevista, en este caso Unicamente al representante legal (presidente) dado
que, es la persona que tiene conocimiento acerca del funcionamiento de la empresa y todos los

procesos que llevan a cabo para la produccion de harina de quinua.

3.6 Métodos, técnicas e instrumentos

3.6.1 Meétodos

3.6.1.1 Método analitico-sintético

Segun (Rodriguez & Pérez, 2017) define al método analitico como un proceso l6gico mediante el cual
se puede detallar un objeto de estudio en componentes y partes pequefias, para facilitar el anélisis
y desenvolvimiento de cada parte. En el trabajo se aplicd en el levantamiento de informacion, una
vez determinado el proceso productivo, fue necesario clasificar cada uno de ellos de manera
individual, para la determinacion de deficiencias a detalle considerando tiempos y distancia para

cada actividad.
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3.6.1.2 Método deductivo

SegUn (Rodriguez & Pérez, 2017) el método deductivo considera conclusiones o resultados generales
para descripciones de un proposito en concreto, parte de un andlisis previo y comprobado su
validez o efectividad para generar respuestas a un estudio. Este método se evidencié una vez

obtenida la informacion de actividades y tiempos en los procesos de la empresa.

3.6.2 Técnicas

3.6.2.1 Observacion

Es una de las técnicas més acertadas para el levantamiento de informacion, ya que el investigador
lo realiza de manera directa para captar la mayor cantidad de informacion, es necesario la
utilizacion de un instrumento que permita el registro y anotaciones de caracteristicas u
observaciones de caracter importante (Gallardo, 2017). Para el trabajo fue necesario acudir a la
empresa COPROBICH vy a través de esta técnica recopilar informacion relevante de cada uno de

los procesos que son llevados a cabo para la obtencion de quinua 100% organica.

3.6.2.2 Entrevista

Es uno de los instrumentos mas utilizados para las investigaciones, permiten recabar informacion
cualitativa o cuantitativa (Villarreal & Cid, 2022), en este caso para el presente trabajo, se aplica una
entrevista al sr. presidente de la empresa quien es el encargado directo del proceso de produccion,
para ello se empled un cuestionario para obtener respuestas abiertas y de esta manera, se conocid

maés acerca del proceso productivo (Ver Anexo B).

3.6.3  Instrumentos

3.6.3.1 Ficha de observacion

Fue necesario la aplicacion de una ficha de observacion para registrar la descripcion de cada uno
de los procesos en la empresa, con sus respectivos movimientos, tiempos y funciones, lo cual

facilito el diagnostico actual y generacion de alternativas de mejora con las Herramientas Lean

Manufacturing que permitieron conocer a detalle las falencias dentro de cada area (Ver anexo A).
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3.6.3.2 Guia de entrevista
La guia de entrevista permitié plantear las interrogantes a ser aplicadas, con la finalidad de

complementar la informacién de las fichas en cada uno de los procesos, consta de 5 preguntas

respecto a temas de logistica interna y demanda de productos (Ver anexo B).
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CAPITULO IV

4. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Descripcioén general de la empresa

Tabla 1-4: Datos de la empresa

Razon Social Corporacion de productores y Comercializadores Organicos “Bio
Taita Chimborazo”
Direccion Provincia: Chimborazo

Canton: Colta
Calles: Primera de Agosto — Sector Mishquilli a 500 metros del
taller del GADMC- COLTA Chlmborazo : Ecuador

Vista geogréfica

Mision

Contribuir al desarrollo somo econémico de los pequefios
productores de Chimborazo, mediante la produccion sustentable,
transformacién y comercializacion de productos ancestrales, bajo

estandares de calidad internacionales.

Vision

COPROBICH sera una organizacion auto — sostenible, lider en el
pais en la comercializacién y transformacion de productos
ancestrales organicos, bajo estandares internacionales de calidad,
con responsabilidad social y ambiental.

Valores

Democracia y Participacion
Solidaridad

Equidad

Respeto

Transparencia
Responsabilidad

Certificaciones

Pagina Institucional

https://www.coprobich.com/

Fuente: COPROBICH, 2022.
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Organigrama estructural

CONGRESO

l
ASAMBLEA DE CABECILLAS

l .
COMISION DE
DIRECTORIO VIGILANCIA
UNIDAD ADMINISTRATIVA
1 |
FINANCIERA PRODUCCION COMERCIALIZACION

| |

P. AGRICOLA MANUFACTURA

| |

PROMOTOR OPERARIOS

Figura 1-4: Organigrama estructural COPROBICH
Fuente: Trabajo de campo COPROBICH.
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Tabla 2-4: Productos que oferta

Producto Contenido Costo

Quinua organica 250g. $1.20
200g. $1.15

Harina avena-quinua
500g. $2.25
200g. $1.25

Harina de quinua
=
Hﬁa“ﬁy 500g. $2.25
Chocolate con quinua 65g. $2.25
pop

Fuente: COPROBICH, 2022.

Andlisis: La empresa produce 4 principales productos en diferentes presentaciones, es decir:
quinua organica, harina de quinua o mezclada con avena y chocolate con quinua pop, cabe

recalcar que los procesos de harina y chocolate son a partir del proceso de la quinua organica.
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e Diagrama de Flujo de Produccion de la quinua orgénica

PROCESO PRODUCTRO DE LA QUINUA ORGAMICA

IMICI

Fecepcion y
almacenamiento de
rmateria brima

¢ Inspeccian

[ Escarificado ] wisualy de
calidad

Lavado

Centrifugada

Secado

M
Temperatura
adecuada
5l
Clasificado
M
Control
imanes
1|

Empagquetada
v etiauetado
Embaladao

Almacenamiento
Producto Terminado

Figura 2-4: Diagrama proceso productivo quinua organica

Fuente: Trabajo de campo COPROBICH.
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e Diagrama de Flujo de Produccion de la harina de quinua y harina avena-quinua

INICIO

Recepcidny
almacenamiento de SRR
materia prima

Inspeccidon

[ Escarificado ) visual y de
calidad

NO
Temperatura

adecuada

Clasificado

PROCESO PRODUCTIVO DE LA HARINA DE QUNUA

Empaquetado v
etiquetado

v

Embalado

v

Almacenamiento
produdcho final

Figura 3-4: Diagrama proceso productivo de la harina de quinua y harina avena-quinua
Fuente: Trabajo de campo COPROBICH.
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e Diagrama de Flujo de Produccion de la harina del chocolate con quinua pop

PROCESO PRODUCTR'O DEL CHOCOLATE CONM QUINUA POP

IR

Recepcidn v
almacenamiento de
materia prima

J’ Inspeccidn
[ Escarificado ] wisualy de

calidad
Centrifugado

e
Temperatura

adecuada

Clasificado

[Mezcladnymuldeadu]

!

Enfriamiento

v

Empaguetado y
etiquetado

v

Almacenamiento de
producto terminado

Figura 4-4: Diagrama de Produccion de la harina del chocolate con quinua pop

Fuente: Trabajo de campo COPROBICH.
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Tabla 3-4: Descripcion general de todos los procesos de la empresa

almacenamiento de

materia prima

Ne. Proceso Descripcion
QUINUA ORGANICA
Se recibe la quinua y se realiza una prueba para controlar la
humedad. Ademas, es necesario una verificacion de manera
Recepcion y visual para recibir o rechazar la materia prima, cabe recalcar

que los proveedores son del mismo cantdn y comunidad. Una
vez aceptado el producto pasa por una bascula para definir su
peso y se acopia en un area de almacenamiento con una

temperatura adecuada.

Escarificado

En este proceso se pasa por una maquina escarificadora para
la extraccion de saponia (cascara de la quinua) y otros

residuos.

Lavado

En este proceso la quinua es lavada de 3 a 4 veces, se quitan
todas las impurezas que hayan quedado en el proceso de

escarificado, se lo realiza de forma mecanica.

Centrifugado

Se trata de eliminar la mayor cantidad de agua, para ello se

utiliza una maquina centrifuga con material de acero.

Secado

Este proceso se realiza con el fin de escurrir el agua existente
junto a la quinua y supervisar que cuente con la menor

cantidad de humedad, se utiliza un secador estatico.

Clasificado

Intervienen los trabajadores de la empresa, este proceso se
realiza de forma manual, la quinua es colocada en una mesa
detectora de metales para retirar totalmente las impurezas

existentes como: piedras y metales.

Empaquetado y
etiquetado

Una vez realizado todo el proceso para la obtencion de la
quinua organica se procede a colocar en bolsas para
presentaciones de 250-500 gramos y quintales con un peso de

25y 45 kilos, con material de polietileno.

Embalado

En este proceso también intervienen los trabajadores, consiste
en colocar las presentaciones de 250 y 500 gramos de quinua
organica en un solo carton para facilitar su traslado o

movimiento.

Almacenamiento

del producto final

Se utilizan pallets de madera para apilar los quintales y ser
almacenados en el area de producto final para ser

comercializados.
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HARINA DE QUINUA-HARINA AVENA-QUINUA

A continuacidn se adicionan Unicamente 2 procesos a partir de la quinua procesada y se

mantienen los procesos

10

Tostado

El proceso consiste en tostar la quinua

11

Molido

Consiste en reunir la quinua y molerla, en este proceso en caso
de que la quinua sea con avena se realiza la mezcla de las dos

harinas.

CHOCOLATE CON QUINUA POP

Se adicionan 2 procesos y se disminuye el 1 proceso de embalado, también se produce a

partir de la quinua procesada

12 Mezclado y En este proceso de trata de homogenizar los productos para la
moldeado obtencién del chocolate con quinua, una vez obtenida una
mezcla uniforme se coloca en moldes y asean metalicos o
plésticos.
13 Enfriamiento Los moldes son colocados en la refrigeradora para obtener la

barra de chocolate.

Fuente: COPROBICH, 2022.
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4.2 Analisis de la entrevista

La presente entrevista fue aplicada al Ing. Manuel Cujilema, presidente de la Corporacion de
Productores y Comercializadores Organicos “Bio Taita Chimborazo” con el fin de recabar

informacion relevante para la investigacion.

PREGUNTAS

1. ¢Cuél es el producto con mayor demanda en la empresa?

Los productos mas comercializados ya sea a nivel nacional e internacional es la quinua orgénica
y las harinas, vienen en diferentes presentaciones, pero la que mas aceptacién ha tenido en el
mercado es la de 500 gramos, con un precio de $2,25 y al por mayor existen otros precios,

dependiendo la cantidad que pidan.

2. ¢Qué producto es el que pasa por la mayor cantidad de procesos?

En este caso es la harina de quinua ya sea mezclada o sola, porque pasa por todo el proceso de
produccién para obtener la quinua y se afiade el proceso de tostado y molienda para obtener la

harina.

3. ¢Como considera la logistica interna de la empresa?

Las actividades se las realiza de acuerdo con la experiencia, desde un inicio fuimos capacitados
para el uso de todas las maquinas y tratamos de mejorar en lo que sea posible, claro que no todos
los procesos son automaticos, pero ahi es donde interviene la mano de obra, sin embargo, nos
encontramos gestionando algunas actividades para incrementar maquinas que harian mas rapido

algunos procesos.

4. ¢Qué politicas 0 herramientas se han implementado en la empresa para mejorar los

procesos de produccion o aumentar la eficiencia?

Nosotros tenemos certificaciones como “USDA ORGANIC”, esta que se encarga de verificar que
las operaciones de produccion cumplan con estandares organicos y de buena calidad para poder
sacar nuestros productos a la venta, ellos nos realizan auditorias para que nuestros procesos sean
los adecuados, se ha tratado de adquirir herramientas para el traslado interno ya que ahora todo

es en un montacarga manual y con el esfuerzo de los trabajadores.
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5. ¢Conoce acerca de las herramientas Lean Manufacturing?

En realidad, no he escuchado a cerca de esas herramientas, pero si son para ayudar en el proceso

productivo, seria de gran ayuda para nuestra empresa.

Analisis:

Con la entrevista aplicada al Ing. Manuel Cujilema, presidente de la Corporacién de Productores
y Comercializadores Organicos “Bio Taita Chimborazo”, se determina que el producto con mayor
demanda es la quinua orgénica y la harina de quinua, especificamente la que contiene un peso de
500 gramos, recalca que el producto que pasa por la mayor cantidad de procesos es la harina de

quinua o la mezclada con avena.

Menciona que actualmente estan gestionando la adquisicion de mas equipos para hacer cada uno
de sus procesos mas eficientes y automatizados, de esta manera evitar es esfuerzo fisico de los
trabajadores. Con respecto a la aplicacién de alguna politica o herramienta para mejorar los
procesos, manifiesta que actualmente no se ha implementado nada técnico, Unicamente se realizan
auditorias para determinar la fiabilidad de la quinua organica ya que una gran cantidad de

productos estan destinados hacia el mercado internacional.
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4.3 Analisis de las fichas de observacion

Para determinar la situacion actual de los procesos logisticos internos en la planta procesadora
COPROBICH, se recaba informacion a través de fichas de observacion, para su posterior
presentacion en el Value Stream Mappin/Mapa de flujo de valor, el mismo que permite
representar graficamente el estado actual de los procesos, contiene tiempos y permite identificar
los desperdicios Lean Manufacturing. Con un andlisis se podran determinar mejoras y
presentarlos en un nuevo Value Stream Mapping, con el objetivo de incrementar su eficiencia

operativa.
Una de las condiciones para utilizar esta herramienta es elegir un producto que contenga la mayor
cantidad de procesos, cabe recalcar que la empresa posee 4 productos, para ello se ha seleccionado

de la siguiente manera:

Tabla 4-4: Seleccion del producto

PROCESOS
[«5)
° 2
o
g g s | s
PRODUCTO | o 5] B S
. > S
% E o 8 o k=3 % S =}
=2 h=)
S s ) ° 2 o o > < o 8 = = g k= <
< = I = o] = = = = I =
€ © = = = o = o _g c = > = 2 3> =
£ .= 5 T =] 3 @ S D g o = o @]
< o o — = n < < e E o T = [t = =
> A D O 7] L S 3 s c
c £ w o =) ST 5 | 0
Q g N
o Q. % E
o IS c
[«5)
] L <
04
Quinua X X X X X X X X X 9
Organica
Harina avena X X X X X X X X X X X 11
quinua
Harina de X X X X X X X X X X X 11
quinua
Chocolate X X X X X X X X X X 10

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

El producto seleccionado para el analisis es la harina de quinua, puesto que utiliza la mayor
cantidad de procesos en relacion con los demas productos, cabe recalcar que con o sin mezcla la
harina mantiene los mismos procesos. Sin embargo, se ha seleccionado la harina sin mezcla
porque en la entrevista realizada al sr. presidente de la empresa, menciona que es el producto que

tiene mayor demanda, el chocolate es un producto nuevo y no es producido de manera constante.
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4.3.1 Proceso productivo de la harina de quinua

Tabla 5-4: Proceso de recepcién y almacenamiento de materia prima

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

——

FICHA DE OBSERVACION

Ficha N°: 01

Cantén: Colta

Provincia: Chimborazo

PROCESO: RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

DE MATERIA PRIMA RESbE
Meétodo:
Actuaj: X Propuesto: - SiMBOLO ACTIVIDAD ACt
Dia de evaluacion:
10 de octubre 2022 . Operacion
4
Horario de estudio: q Transporte
07:00 am - 13:00 pm P 2
Producto: [ Inspeccion 9
Harina de quinua de 500g . Demora 3
) v Almacenamiento

Cantidad: 0
16 quintales Total de actividades 18

Distancia total en metros 21,00

Tiempo total minutos/h 100 min | 1h40

SIMBOLOS PROCESOS

[%2]
a
2 < 3z | 8%
i DESCRIPCIONDEL | 2| 2z 8 g £ q \V4
= PROCESO 2| 1% :: @ oL
< Z| o ==
z
Recepcion y conteo de 1 ) 15:00 | @
quintales de quinua N
Transporte hacia el area de 1 6,00 m 5:00 \u\
control

3| Inspeccidn visual - 5:00 \’

4 | Muestra de cada quintal 3 - 3:00 0
CoI_O(_:ar las muestras en un 3 i 5:00 +
recipiente
Control de humedad con el 1 i 5:00 +
detector
Aceptacion del producto 1 - 3:00 o'
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8 | Pesar el producto (bascula) 1 12,00 10:00 ®

9 | Codificacién Manual 2 - 15:00 | ®
Transporte al area de
10 | almacenamiento de materia 1 3,00 5:00 °
prima
1 Reglsyro en inventario de 1 i 2:00| ®
materia prima
12 | Acopio 2 - 25:00 ®

Total | 18 21,00 100:00

Observaciones:

Demora en el pesado
Codificacion y traslado manual
Areas desordenadas

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Tabla 6-4: Resumen proceso N°1

Recepcion y almacenamiento de materia prima

Simbolos Act. Tiempo (min)
Operacion o 4 34:00
Transporte 3 2 10:00
Inspeccion ] 9 21:00
Demora ) 3 35:00
Almacenamiento V 0 0:00

TOTAL 18 100:00

Fuente: Trabajo de campo.
Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Analisis proceso 1

Una vez registrado el proceso de recepcién y almacenamiento de la materia prima, se pudo
conocer que existen 12 subprocesos secuenciales, entre ellos se encuentran; 4 actividades de
operacion, 2 referentes al transporte, 9 con tareas de inspeccion, 3 con demora y finalmente un
proceso de almacenamiento que es registrado en la demora. Es necesario recalcar que se pudo
visualizar un tiempo de espera largo en el pesado, la codificacion al ser manual genera pérdidas
de tiempo por parte del personal y en el acopio se genera un tiempo de 25 minutos debido a que
es realizado sin el uso de herramientas de transporte adecuado (montacargas), cabe mencionar

gue tampoco disponen de un orden adecuado para el almacenamiento.

El proceso de recepcion y almacenamiento de materia prima tiene una duracion de 100

minutos/1h40 min.
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Tabla 7-4: Proceso de escarificado

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

FICHA DE OBSERVACION
Ficha N°: 02 Cantén: Colta Provincia: Chimborazo
PROCESO: ESCARIFICADO RESUMEN

Meétodo:

Actual: X Propuesto: _ SIMBOLO ACTIVIDAD Act.

Dia de evaluacion:

10 de octubre 2022 . Operacion 4

Horario de estudio: q Transporte )

07:00 am - 13:00 pm P

Producto: [ ] Inspeccion 2

Harina de quinua de 500g . Demora 4
\/ Almacenamiento 0

Cantidad: Total de actividades
16 quintales 12
Distancia total en metros 15,00
1h

Tiempo total minutos/h 102min| 42

o SIMBOLOS PROCESOS
a)
0 2 52 | 3%
i DESCRIPCIONDEL | S| = 8 g £ q
s PROCESO Z| S | &E @ 1 2V
O Q= = £
& | o =
z
Busqueda de quintales por i .
1 cédigo 1 15:00 P
Transporte desde el P
2 | almacenamiento hacia la 2 3,00m 5:00
escarificadora /
Colocar el producto en la .
3 méguina 1 i 2:00 T/
4 | Inicio del escarificado 1 - 25:00 ‘
5 | Eliminacion de saponia 1 - 10:00 ‘
Separar los residuos de ) 6\
6 saponia 1 i 5:00
7 | Pesado de la quinua 2 - 5:00
8 | Transporte al area de lavado | 3 12,00 35:00 ()
Total | 12 15,00 102:00

Observaciones:
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Existe demora debido a que los quintales no se encuentran bien marcados y ubicados
El proceso de traslado es de manera manual

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Tabla 8-4: Resumen proceso N°2

Escarificado

Simbolos Act. Tiempo (min)
Operacion o 4 42:00
Transporte B 2 5:00
Inspeccion [ 2 5:00
Demora D) 4 50:00
Almacenamiento V 0 00:00

TOTAL 12 102:00

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Analisis proceso 2

El proceso correspondiente al escarificado de la quinua contiene 8 subprocesos, efectuados
mediante 12 actividades, de las cuales; 4 corresponden a operacion, 2 a transporte de la materia
prima para ejecutar el escarificado, 2 a inspeccion y 4 actividades que contienen demora que se
registran en el subproceso 1 referente a la busqueda de quintales por cddigo y en el transporte al
area de lavado, puesto que al momento de almacenar los quintales no lo realizan de forma

ordenada y los movimientos ejecutado son de forma manual.

El tiempo que dura el proceso de escarificado de la quinua es de 102 minutos/1h42 min.

44



Tabla 9-4:

Proceso de lavado

——

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO

MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA
FICHA DE OBSERVACION

Ficha N°: 03 Canton: Colta Provincia: Chimborazo
PROCESO: LAVADO RESUMEN
Meétodo:
Actual: X Propuesto: SIMBOLO ACTIVIDAD Act.
Dia de evaluacion:
10 de octubre 2022 Operacion
O 16
Horario de estudio: q
07:00 am - 13:00 pm Transporte 1
Inspeccién
Producto: . P
Harina de quinua de 5009 . Demora
\V4 Almacenamiento 0
Cantidad:
16 quintales Total de actividades 19
Distancia total en metros 0,00
Tiempo total minutos/h 65min | 1h05

@ SIMBOLOS PROCESOS
Q| <
©) <| =~ o
& DESCRIPCIONDEL | 2| 28 s O \V4
S PROCESO | <% o 2 q =
) = 0 E = £
<| 0
z
1 Adecuar la maquina de 4 20:00 | @
lavado
2 D_|V|S|on de quintales en 1 10:00 | @
cinco grupos
3 Colocar el p(oc_jucto enel 2 5:00
lavador mecanico r
4| Llenar de agua del lavador 4 10:00 +
5 | Extraer la espuma 4 4:00 ‘\
6 Vgrlflcar la humedad de la 1 3:00 e
quinua /
7 Des_aIOJar I,a quinua Ia\{ada 1 10:00
hacia la maquina centrifuga
8 | Apagar la maquina 1 1.00 | @
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Registrar el proceso de
9 | lavado en un documento de 1 - 2:00
orden
Total | 19 0,00 65:00

Observaciones:

La espuma es extraida manualmente mientras esta en funcionamiento la lavadora
Se puede presenciar materiales que no son necesarios para este proceso

Acumulacién de agua en el piso

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Tabla 10-4: Resumen proceso N°3

Lavado

Simbolos Act. Tiempo (min)
Operacion Qo 16 50:00
Transporte » 1 10:00
Inspeccion [ 2 5:00
Demora D 0:00
Almacenamiento V 0:00

TOTAL 19 65:00

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Analisis proceso 3

Mediante la inspeccién visual realizada en la planta de la Corporacién de productores y
comercializadores organicos “Bio Taita Chimborazo”, en el proceso de lavado existen 9
subprocesos; se determind que realizan un total de 19 actividades entre ellas; 16 referentes a
operacion, 1 de transporte, 2 de inspeccion del producto y finalmente se pudo evidenciar que no
existen demoras en este proceso. Es necesario indicar que en esta area existe un desorden puesto

gue se localizan materiales de construccion que deberian ser colocados en otro sitio.

El tiempo empleado para este proceso es 65 minutos/1h05 min.
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Tabla 11-4: Proceso de centrifugado

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

FICHA DE OBSERVACION

——

Ficha N°: 04 Cantén: Colta Provincia: Chimborazo

PROCESO: CENTRIFUGADO RESUMEN
Método:
Actual: X Propuesto: SiMBOLO ACTIVIDAD Act.
Dia de evaluacion:
10 de octubre 2022 Operacién
O 3
Horario de estudio: q Transporte
07:00 am - 13:00 pm P 1
Producto: . Inspeccion 2
Harina de quinua de 500g ' Demora 0
\/ Almacenamiento 0
Cantidad: Total de actividades
16 quintales 6
Distancia total en metros 0,00
Tiempo total minutos/h 19min| 0h19

SIMBOLOS PROCESOS

wn
a
o < < ol
i DESCRIPCIONDEL | 2| 2 € g £
S| g8 = 2
moceso 2| £E| 22 @ mED |V
Z O —_ =<
<| O
z
Controlar que todo el
1| producto haya salido de la| 1 - 3:00
lavadora T
7 A |
2 Encepder la maquina| 4 ) 1:00| @
centrifuga
3 Verificar que la maquina se| | ) 5:00 KJ
encuentre en operacion |
4| Controlar el exceso de agua 1 - 1:00 S
5 | Apagar la maquina 1 - 1:00
6 Desalojar el producto al area 1 ) 8:00
de secado
Total| 6 0,00 19:00

Observaciones:

No se visualizan inconvenientes ni demoras.
Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.
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Tabla 12-4: Resumen proceso N°4

Centrifugado

Simbolos Act. Tiempo (min)
Operacion o 3 5:00
Transporte 3 1 8:00
Inspeccion [ 2 6:00
Demora ) 0 0:00
Almacenamiento V 0 0:00

TOTAL 6 19:00

Fuente: Trabajo de campo.
Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Analisis proceso 4

A traveés de la inspeccion de campo efectuada en las instalaciones de COPROBICH, en el proceso
de centrifugado se ejecutan 6 subprocesos, los cuales toma un tiempo total de 19 minutos, donde
se desarrollan 3 actividades de operacién, 1 de transporte y finalmente 2 de inspeccion, al ser el
producto transportado por bandas entre los equipos, no es necesaria la movilizacién hasta otra

area de las instalaciones. En este proceso no existen inconvenientes.
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Tabla 13-4: Proceso de secado

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

FICHA DE OBSERVACION
Ficha N°: 05 Cantén: Colta Provincia: Chimborazo
PROCESO: SECADO RESUMEN
Meétodo:
Actual: X Propuesto: SIMBOLO ACTIVIDAD Act.
Dia de evaluacion:
10 de octubre 2022 Operacion 5
Horario de estudio: Transporte 1
07:00 am - 13:00 pm P
., 4
Producto: Inspeccion
Harina de quinua de 500g Demora S
Almacenamiento 0
Cantidad: Total de actividades
16 quintales 15
Distancia total en metros 0,00
Tiempo total minutos/h 105min | 1h 45

@ SIMBOLOS PROCESOS
0 <
g , 5/ 2z | 938
L DESCRIPCION DEL 3 <ZE o % =
> PROCESO = 29 i q
3 clhE| FE @ mED N/
<| O
z
Recepcion de la quinua en el i ) e
1| 4rea de secado ! 5:00 T~
Llenar los parametros de [~
2|secado en el formato de| 1 - 2:00 T
procedimiento
Esparcir el producto en la .
3 mesa de secado 2 40:00 //l
4 | Encender la maquina 1 - 1:00| @&+
Verificar la temperatura .
% | adecuada ! i 1:00 A
6 Espgrar que el producto se 2 i 30:00 >
enfrie
Registro de datos: tiempo y ) ’
! temperatura ! i 1:00 o
Remover constantemente la . e
8 quinua con paletas 2 i 10:00 T
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g|Controlar —la remocion |, i 10:00
completa de agua
Trasladar la quinua al area de . p
101 ¢Jasificado ! i 4:00 B
11 | Apagar la maquina 1 - 1.00| @
Total | 15 0,00 105:00

Observaciones:

Incrementar un operador para esparcir la quinua
Controlar constantemente la temperatura del producto para evitar dafios

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Tabla 14-4: Resumen proceso N°5

Secado

Simbolos Act. Tiempo (min)
Operacion Qo 5 17:00
Transporte B 1 4:00
Inspeccion [ 4 12:00
Demora D) 5 72:00
Almacenamiento V 0 0:00

TOTAL 15 105:00

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Analisis proceso 5

El proceso de secado comprende un total de 11 subprocesos en el que detallan un total de 15
actividades, de las cuales 5 corresponden a operacion, 1 en transporte, 4 en inspeccion, cabe
recalcar que en este proceso existen 5 demoras comprendidas entre el registro de informacion y
esperas en la actividad de enfriamiento, estas actividades con demora estan consideradas como

normales ya que son actividades que se debe cumplir obligatoriamente para obtener el producto

en condiciones dptimas.

El proceso de secado tiene una duracién de 105 minutos.
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Tabla 15-4: Proceso de clasificado

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

FICHA DE OBSERVACION
Ficha N°: 06 Cantén: Colta Provincia: Chimborazo
PROCESO: CLASIFICADO RESUMEN
Método:
Actual: X Propuesto: SIMBOLO ACTIVIDAD Act.
Dia de evaluacion:
10 de octubre 2022 Operacién
O 4
Horario de estudio: q Transporte
07:00 am — 13:00 pm P 0
Producto: . Inspeccion
Harina de quinua de 500g . Demora 1
v Almacenamiento 0
Cantidad: Total de actividades
16 quintales 11
Distancia total en metros 0,00
Tiempo total minutos/h 46min| 0h46

0 SIMBOLOS PROCESOS
W
[a)
©) < < — oO@
a4 < gl 978 a2
g DESCRIPCION DEL 3 <Z( £ S *é
PROCESO = g2 W=
= 5 BE | EE @D EID Y
<| 0
z
1 Receptar_ Irfl quinua en la 1 i 3:00| @
mesa de iman
Revisar la calibracion del .
2 | nivel de humedad ! i 1:00 \T
Controlar la determinacion . 0
3 de humedad 1 i 3:00 AN
Detectar la presencia de .
4| metales ! i 10:00 />.
5 | Clasificar impurezas 2 - 5:00 | @
6 Ve_rlflcar la limpieza de la 5 i 4:00 e
quinua
Tomar muestras para el .
7| control de calidad ! i 2:00| &
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8 | Andlisis microbioldgico 1 - 15:00 *
9 V(?rlf!cgr el cgmpllmlento de 1 ) 3:00 ]
principios de inocuidad
Total | 11| 0,00 46:00

Observaciones:

Presenta una demora normal en la deteccion de metales

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Tabla 16-4: Resumen proceso N°6

Clasificado

Simbolos Act. Tiempo (min)
Operacion @ 4 10:00
Transporte 3 0 0:00
Inspeccion (| 6 26:00
Demora D 1 10:00
Almacenamiento V 0 0:00

TOTAL 11 46:00

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Analisis proceso 6

Se puede apreciar que en el proceso de clasificado existen 9 subprocesos, donde se ejecutan 11
actividades, distribuidas en 4 actividades que corresponden a operacion, 6 en inspecciones o
controles y es evidente que existe una demora, pero no va a ser considerada para mejora puesto
que es el tiempo la maquina esta operando al 100%.

El proceso de clasificado es ejecutado en 46 minutos.
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Tabla 17-4: Proceso de Tostado de la quinua

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

FICHA DE OBSERVACION
Ficha N°: 07 Cantén: Colta Provincia: Chimborazo
PROCESO: TOSTADO RESUMEN
Meétodo:
Actua|: X Propuesto: _ SiMBOLO ACTIVIDAD ACt
Dia de evaluacion:
11 de octubre 2022 . Operacion
4
Horario de estudio: q Transporte
14:00 pm - 17:00 pm P 2
Producto: [ ] Inspeccion 2
Harina de quinua de 500g . Demora 0
\/ Almacenamiento 0
Cantidad:
16 quintales Total de actividades 8
Distancia total en metros 15,00
Tiempo total minutos/h | 93 min| 1h33
' "‘-3;’“»“" #
o SIMBOLOS PROCESOS
&)
O i Sz | 33
W DESCRIPCIONDEL | S| Z & = q
2 PROCESO 2| Ig 5 £ @ —1 2V
(@) Q<= RS
& | O =
OZ

Transporte de la quinua
1 | desde el area de clasificado 1 15,00 5:00
hasta la tostadora /

2 | Tostado de la quinua 2 - 60:00 | €]

3 | Remover constantemente 1 - 5:00 ‘?

4 Ve_rlflcar el estado de la 1 i 2:00 /L
quinua

5 | Bajar la temperatura 1 - 1:00 I./

6 | Enfriado de la quinua 1 - 15:00 'o\
Transporte de la quinua .

" | hacia el molino ! i 3:00 \.

Total | 8 15,00 93:00

Observaciones:
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El proceso no tiene inconvenientes ni demoras.

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Tabla 18-4: Resumen proceso N°7

Tostado

Simbolos Act. Tiempo (min)
Operacion o 4 76:00
Transporte B 2 8:00
Inspeccion | 2 9:00
Demora D 0 0:00
Almacenamiento V 0 0:00

TOTAL 8 93:00

Fuente: Trabajo de campo.
Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Anélisis proceso 7

Se puede apreciar que para el proceso correspondiente al tostado de la quinua existen 7
subprocesos, en los cuales se ejecutan un total de 8 actividades, 4 pertenecen a operacién, 2 de
transporte y 2 de control y supervision, cabe mencionar que no existen inconvenientes y demoras.

El tiempo total para este proceso es de 93 minutos/1h33 min.
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Tabla 19-4: Proceso de molido de quinua

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

FICHA DE OBSERVACION
Ficha N°: 08 | Cantén: Colta | Provincia: Chimborazo
PROCESO: MOLIDO RESUMEN
Método:
Actual: X Propuesto: SIMBOLO ACTIVIDAD Act.
Dia de evaluacion:
11 de octubre 2022 . Operacién
4
Horario de estudio: q Transporte
14:00 pm - 17:00 pm P 1
Producto: [ ] Inspeccion 1
Harina de quinua de 500g . Demora 0
\/ Almacenamiento 0
Cantidad:
16 quintales Total de actividades 6
Distancia total en metros 0,00
Tiempo total minutos/h | 20 min | 0h20
o SIMBOLOS PROCESOS
a
& Z| 33 | 83
L DESCRIPCIONDEL | S| Z £ g S q \V4
= PROCESO 2| <8 2 2 . _ .
2 5 n E we
< | o ==
z
1 Rec_epcmn d_e la quinua 1 ) 1:00 | @
hacia el molino
2 | Adecuacion del molino 1 - 1:00 -9
5 | Colocar la harina en el 2 i 6:00 T
molino
|
4 | Molido de la quinua 1 - 10:00
Transporte de la harina
5 | molida hacia el area de 1 - 2:00 ()
empaquetado y etiquetado
Total | 6 0,00 20:00
Observaciones:
No existen inconvenientes
No existen demoras

Fuente: Trabajo de campo.
Realizado por: Ortega, Johana, 2023.
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Tabla 20-4: Resumen proceso N°8

Molido Tiempo
(min)
Operacion o 4 17:00
Transporte » 1 2:00
Inspeccion [ 1 1:00
Demora D 0 0:00
Almacenamiento V 0 0:00
TOTAL 6 20:00

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Analisis proceso 8

En el proceso de molido se puede evidenciar que existen 5 subprocesos, en los cuales se realizan
6 actividades, 4 correspondientes a operacion, 1 destinado a transporte en la que utilizan
herramientas apropiadas para el traslado hacia el area de empaguetado y etiquetado y 1 actividad
en inspeccién, en todas estas actividades no existen demoras e inconvenientes, el proceso es

rapido.

El tiempo total para la ejecucién del proceso de molido es 20 minutos.
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Tabla 21-4: Proceso de Empaquetado y etiquetado

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

FICHA DE OBSERVACION
Ficha N°: 09 Cantén: Colta Provincia: Chimborazo
PROCESO: EMPAQUETADO-ETIQUETADO RESUMEN
Método:
Actua|: X Propuesto: SiMBOLO ACTIVIDAD Act.
Dia de evaluacion:
11 de octubre 2022 Operacién
O 1
Horario de estudio: q Transporte
14:00 pm — 17:00 pm P 0
Producto: . Inspeccion 0
Harina de quinua de 500g . Demora 6
v Almacenamiento
Cantidad: Total de actividades
10 quintales 18
Distancia total en metros 0,00
Tiempo total minutos/h ‘ 223min| 3h43

.
: 4 =
o

SIMBOLOS PROCESOS

wn
o
2 S 3g| gz
I DESCRIPCIONDEL | 3| Z = g5 . q N .
= PROCESO =| g2 £
=) = 0 E = £
<| o
z
Recepcion de la harina de ) [ =
1 quinua 1 - 1:00 \
2 | Busqueda de insumos 1 - 5:00 />o
Comunicar al area
3 admlnlstrat!va que se deben 1 i 5:00
crear las etiquetas con datos
informativos del producto
4| Adecuar la mesa de trabajo 1 - 2:00 ‘\\
Colocar la harina en cada .
5| funda 4 - 120:00 />o
6 | Pesar cada funda (500 g) 4 - 50:00 6
7| Sellar 4 - 10:00 L
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8 | Recepcion de las etiquetas 1 - 20:00 9

Pegar las etiquetas en cada

funda 1 - 10000| @

Total | 18 0,00 223:00

Observaciones:

Desorden
Demora en blsqueda de insumos

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Tabla 22-4: Resumen proceso N°9

Empagquetado y etiquetado Tiempo
(min)
Operacion o 12 78:00
Transporte =3 0:00
Inspeccion [ 0:00
Demora D 145:00
Almacenamiento V 0:00
TOTAL 18 223:00

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Analisis proceso 9

Mediante el trabajo de campo se puede deducir que el proceso de empaquetado y etiquetado se
realiza a través de 9 subprocesos, en los cuales intervienen 18 actividades de manera secuencial,
este proceso contiene la mayor cantidad de tiempo en relacién con todos los procesos de
produccion puesto que la colocacion para el empaque y pesado es de forma manual. Ademas se
puede visualizar demora en la busqueda de materiales debido a que no todo esta en su lugar,

recepcion de etiquetas y en la colocacion de la harina en cada funda.

El proceso de empaquetado y etiquetado se realiza en 223 minutos/3h43 min.
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Tabla 23-4: Proceso de Embalado

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

FICHA DE OBSERVACION
Ficha N°: 10 Cantoén: Colta Provincia: Chimborazo
PROCESO: EMBALADO RESUMEN
Método:
Actual: X Propuesto: SIMBOLO ACTIVIDAD Act.
Dia de evaluacion:
11 de octubre 2022 Operacion
O 1
Horario de estudio: q Transporte
14:00 pm — 17:00 pm P 0
| .,
Producto: . nspeccion 0
Quinua organica de 500g . Demora 1
v Almacenamiento 1
Cantidad: Total de actividades
16 quintales 14
Distancia total en metros 0,00
Tiempo total minutos/h 125min| 2h05

n SIMBOLOS PROCESOS
w
a
o , S 52| 98
] DESCRIPCIONDEL | 3| 2 e S s
= PROCESO = =5 oS
3 S22 I om mplv
<| 0O
z
Busqueda de insumos para i .
1| embalado ! 10:00 | _|®
2 Preparar los cartones 2 ) 30:00 o |
(armado)
5| Colocar cada funda en los| i 30:00| ®
cartones
4 | Sefialar el nimero de lote 2 - 9:00| ®
g |Pegar  stickers con| o i 6:00
especificaciones f
6 | Sellar el carton 3 - 25:00 ‘\\
7 | Apilar temporalmente 1 - 15:00 \\.
Total | 14 0,00 125:00
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Observaciones:

Demora en la busqueda de insumos

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Tabla 24-4: Resumen proceso N°10

Embalado Tiempo
(min)
Operacion @ 12 100:00
Transporte » 0:00
Inspeccion | 0:00
Demora D 1 10:00
Almacenamiento V 1 15:00
TOTAL 14 125:00

Fuente: Trabajo de campo.
Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Anélisis proceso 10
El proceso de embalado contiene 7 subprocesos en los que se integran 14 actividades, el mayor
nimero de actividades se centra en la operacion, existe 1 actividad con demora debido a la

busqueda de insumos y una que corresponde al almacenamiento temporal.

Para el proceso de embalado se utilizan 125 minutos/2h05.
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Tabla 25-4: Proceso de almacenamiento producto terminado

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

FICHA DE OBSERVACION
Ficha N°: 11 Cantén: Colta Provincia: Chimborazo
PROCESO: ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO RES e
Meétodo:
Actuak X Propuesto: SiMBOLO ACTIVIDAD ACt.
Dia de evaluacion:
11 de octubre 2022 Operacion
O 5
Horario de estudio: q Transnorte
14:00 pm — 17:00 pm P 1
| .,
Producto: . nspeccion 1
Harina de quinua de 500g . Demora
v Almacenamiento 0
Cantidad: Total de actividades
16 quintales 10
Distancia total en metros 0,00
Tiempo total minutos/h 140min| 2h20

SIMBOLOS PROCESOS

DESCRIPCION DEL
PROCESO

NUMERO
TIEMPO
(minutos)

omE b~

DISTANCIA
(metros)

~ |N°ACTIVIDADES

Colocar las cajas en el

! montacarga i 25:00 \\

2 Transportar las caje}s hacia el 1 15.00 30:00 \0\
area de almacenamiento
Verificar que haya espacio y

3|se encuentre en buenas| 1 - 5:00 \0
condiciones ,/
Realizar un control de

4 |humedad en el éarea de| 1 - 5:00
almacenamiento

g |Adecuar el espacio de| , i 20:00 >.

almacenamiento con pallets
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g | Ubicar cada carton en el| , i 30:00| @
espacio disponible
Emitir un reporte al area )
7| administrativa . i 2500| @
Total | 10 0,00 140:00
Observaciones:
Existe desorden y materiales apilados que ya no son utilizados
Fuente: Trabajo de campo.
Realizado por: Ortega, Johana, 2023.
Tabla 26-4: Resumen proceso N°11
Almacenamiento producto final Tiempo
(min)
Operacion o 5 80:00
Transporte » 1 30:00
Inspeccion ] 1 5:00
Demora D) 3 25:00
Almacenamiento V 0 0:00
TOTAL 10 140:00

Fuente: Trabajo de campo.
Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Analisis proceso 11

El proceso de almacenamiento de producto final se lleva a cabo a través de 7 subprocesos, de las
cuales se ejecutan un total del0 actividades secuenciales, distribuidas en 5 de operacion, 1 de
transporte 0 movimiento, 1 inspeccion y 3 actividades que tienen demora, que se efectta en el

momento de la verificacion de espacios y la adecuacion del area de almacenaje final, puesto que

existen materiales desordenados.

Para el proceso final se utiliza un total de 140 minutos/2h20 min.
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Tabla 27-4: Tiempos empleados en cada proceso

N° Proceso Tiempo

1 | Recepcion y almacenamiento de materia prima 1h40
2 | Escarificado 1h42
3 | Lavado 1h05
4 | Centrifugado 0h19
5 | Secado 1h45
6 | Clasificado 0h46
7 | Tostado 1h33
8 | Molido 0h20
9 | Empaquetado y Etiquetado 3h43
10 | Embalado 2h05
11 | Almacenamiento de producto terminado 2h20
TOTAL 17h18min

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Andlisis:

Una vez registrados y detallados los procesos logisticos internos de la empresa de
Productores y Comercializadores Organicos “Bio Taita Chimborazo” incluyendo cada
una de las actividades y tiempos, se puede identificar que para todo el proceso es
necesario 17h18 minutos, en este tiempo se produce un lote de 2000 fundas de harina de
quinua de 500g. El proceso con mayor tiempo es el empaquetado y etiquetado, en el que

Ileva 3h43 minutos, esto se debe al empaquetado y pesado se lo realiza de forma manual.
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4.3.2

Diagrama de recorrido de los procesos para la obtencidn de harina de quinua

CHIMEORAZD

CORPORACION DE PRODUCTORES ¥ COMERCIALIZADORES ORGANICOS BID TAITA

SALIDA DE EMERGENCLA

|
ARD‘ DE S ECADD AI.“DE{LAHFH:MBN ME.“DEEMPMMQ‘I'
. E".- . ETILCT ADD
BODLGA DL FRODUC TO
TC m.-urmnﬂn
a
: &, o
PRECMPACADD .{.nm DEEMEALADD
ARCA DE CENTRIFGADD
| a
ARE A DE MOLIENDA
ARLADE LAY
ARCA DE RECEPCHON ¥
ALNACE NAMIENTO IFICADD AREA DE BODEGA
ﬁ OFICINA AREA DC
BODEGA D = oC LA BORATO RO DE
NS LIPS = PFRODUCCKIN CONTROL DE
= CALIDAD
[ 1

INGRL50 A LA PLANTADE
PRODUCCION

Figura 5-4: Diagrama de recorrido

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.
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4.3.3 Value Stream Mapping VSM Actual

[ VSM | |Actua| l = | X | | Propuesta l: | |

Previsidn diaria Proceso de produccion Orden d
rden de compra
y mensual
\—___. 1

Proveedor Cliente
) Programacion
16 quintales
Insumo de
bodega
ntrega semanal-mej Insumo de
bodega
1 - - Empaquatado- -
Reoepaog ¥ Escarificado Lavado Centrifugado Secado Clasificado Tostado Molido B Embalado Almacenamiento
almacenamiento etiquetado
Yoy, kX o/ ke ke el e QY NSy, o Qv
35 s0 o a 72 10 o o 15 10 25
TC 65 TC: 52 TC: 65 TC 19 TC: 33 TC: 35 TC: 93 TC: 20 TC 78 TC: 115 TC: 115
Lote: 2000 Lote: 2000 Late: 2000 Late: 2000 Lote: 2000 Lote: 2000 Lote 2000 Lote: 2000 Lote: 2000 Lote: 2000 Late: 2000
TO:9E% TO:95% TO: 0% TO: 9% TO: 98% TO: 95 % TO: 983 TO: 95% To-3s% TO: 955 TO: 98%
65 sz 85 19 33 35 as 20 78 1s 115

TC Tiempa de ciclo

Lote: Cantidad de productn

TO: Porcentaje de operacién de maquina

Figura 6-4: VSM Actual

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.
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4.3.3.1 Indicadores del VSM actual

e Tiempo de ciclo individual TC

Proceso N°1  TC = 65 minutos
Proceso N°2  TC = 52 minutos
Proceso N°3  TC = 65 minutos
Proceso N°4  TC = 19 minutos
Proceso N°5  TC = 33 minutos
Proceso N°6  TC = 36 minutos
Proceso N°7  TC = 93 minutos
Proceso N°8  TC = 20 minutos
Proceso N°9  TC = 78 minutos
Proceso N°10 TC = 115 minutos
Proceso N°11 TC = 115 minutos

e Tiempo de ciclo total

Tiempo de ciclo total = 691 minutos

e Leadtime

Lead time = AV + ANV

Lead time = 691 + 347

Lead time = 1038 minutos

e Takt time
. Tdp
Takt time = —
Dp
Takt time — 1038
et Hme = 5600

Takt time = 0.519 min-31.14 segundos/unidad.
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Tabla 28-4: Resumen VSM

Actividades Tiempo (min) Porcentaje
NAV (Actividades que no agregan Valor) 347 33.43%
AV (Actividades que agregan valor) 691 66.57%
Tiempo total de produccién 1038 100%

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Analisis:

Una vez analizado el value stream mapping (VSM) actual de la produccién de harina de quinua
en la Corporacion de Productores y Comercializadores Orgéanicos “Bio Taita de Chimborazo”, se
determind que las actividades que agregan valor representan el 66.57%, mientras que el 33.43%
representan las actividades que no agregan valor puesto que son consideradas actividades
necesarias pero con cierto tiempo de demora, esto con referencia al tiempo total de produccién

gue es 1038 minutos.

Existen 7 de 11 procesos que mantienen inconvenientes en algunas actividades, los procesos que
son ejecutados de manera eficiente y no contienen dificultad en tiempos corresponden a:
centrifugado, clasificado, tostado y molido. En la tabla N° 29-4 se determina a mas detalle los
desperdicios Lean Manufacturing descifrando el value stream mapping para conocer la situacién

actual de los procesos logisticos internos en la empresa.
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Tabla 29-4: Desperdicios Lean Manufacturing en los procesos logisticos internos

PROCESO DESPERDICIOS LEAN MANUFACTURING EN COPROBICH
()
Defectos Sobreproduccion Transporte Inventario Movimiento Talento deszprovechado Procesamiento extrs
Recepcién y e Demora en el | e Traslado e Existe un
almacenamiento de pesado de manual desorden
materia prima quintales, solo en el area
existe una de
bascula. almacenam
e Caodificacion iento
manual
Escarificado e Busqueda de e No existen
quintales por herramienta
cadigo S necesarias
para
movimiento
salarga
distancia
Lavado e Desorden,
presencia
de
materiales
que no
correspond
en al area
Centrifugado
Secado e Registro de
informacion
e Demoraen
expandir la
quinua
Clasificado
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Tostado
Molido
Empaquetado y e Busqueda de e Desorden
etiquetado insumos en el area
e Colocar la
harina en cada
funda
e Recepcion de
etiquetas
Embalado e Blsqueda de
insumos
Almacenamiento e Verificacion de e Desorden
producto terminado espacios en el area
disponibles
e Adecuar el
espacio de
almacenamiento

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Analisis: Después de haber realizado el analisis de los desperdicios Lean Manufacturing y los resultados del VSM actual, se determina que, para incrementar la
eficiencia operativa, es necesario la aplicacion de la Herramienta “5S”, la cual permitira para reducir tiempos y mantener el orden y limpieza. Ademas, se plantea
alternativas para reducir los desperdicios existentes en cuanto a transporte y demoras, una vez planteadas las herramientas se verificara la mejora de todos los

procesos logisticos internos mediante indicadores de eficiencia.
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CAPITULO V

5. PROPUESTA

5.1 Antecedentes de la empresa

La Corporacion de Productores y Comercializadores Organicos Bio Taita Chimborazo es
constituida de manera legal con derecho privado y auténoma, actualmente cuenta con
aproximadamente 541 familias asociadas entre algunos cantones de la provincia de Chimborazo,
desde el 2009 la empresa obtiene la aprobacién para poder exportar al mercado internacional

hacia paises como: Francia, Bélgica, Alemania, Canada y Holanda.

Figura 1-5: Instalaciones de la empresa
Fuente: COPROBICH.

5.1.1 Certificaciones

e Certificacion SPP

Fue otorgado a la empresa como simbolo de los pequefios productores, originada en el 2012, lo
mantienen 10 afios y cada dia muestran su esfuerzo para garantizar el comercio justo hacia todos
los socios.

e Certificacion BPM

Fue recibido a partir de una inspeccion de buenas précticas de manufactura, merecedores por el
cumplimiento con la resolucion ARCSA-DE-067-2016-GGG correspondiente a la Norma
Técnica sanitaria para alimentos procesados.
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5.1.2 Politicas institucionales

La empresa mantiene las siguientes politicas constitucionales:

Cada socio integrante estd en la obligaciéon de ser parte de eventos o comisiones que la

empresa organice, con el fin de realizar actividades en beneficio de todos.

e Cumplir con lo establecido en el buen vivir o sumak kausay, las personas deben consumir
alimentos organicos que mejoren la calidad de vida.

e El cuidado y conservacion del suelo es importante, se promueve el cuidado en la salud tanto
de los productores como de los consumidores.

e Mantener la identidad cultural, conservar costumbres y tradiciones, ademas fortalecer dia a
dia la economia de los socios.

e Tener una vision a mediano plazo, donde la Corporacion sea cada vez mas reconocida por la

produccién de quinua y sus derivados.

e Velar por el compromiso en ventas y exportacion a nivel nacional e internacional.

5.1.3 Areas de Trabajo

e Asociatividad

El objetivo de la empresa es integrar a la mayor cantidad de proveedores de materia prima,
ofreciendo precios justos y proyectando actividades para compartir y ser reconocidos por la
comercializacién a nivel nacional e internacional de los mejores productos orgéanicos, ademas de

mantener las mejores experiencias.

e Produccién

La empresa manipula un sistema de produccion enforcados al minimo uso de recursos no
renovables, ademas sus productos son totalmente organicos, no utilizan fertilizantes y plaguicidas,

cuidando el medio ambiente al maximo.

e Transformacion

La maquinaria utilizada para la obtencién de productos aptos para la comercializacion es de Ultima
tecnologia de acuerdo con las exigencias técnicas requeridas para garantizar la exportacién, los

procesos son llevados a cabo con estandares de calidad y tratando de ser efectivos y eficientes.
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e Comercializacion

La quinua y sus derivados son vendidos en diferentes mercados a nivel nacional e internacional,
cumpliendo siempre con las exigencias de los clientes y enfocados a la mejora continua dia a dia,

tratando de innovar e integrar nuevos espacios para ampliar la cobertura de ventas.

e Cuidado del medio ambiente

Los productos son agroecoldgicos, donde la produccién para consumo y renta esta equilibrada,
esto con el fin de garantizar una seguridad alimentaria y minimizando pérdidas en los cultivos,

ademas se utilizan envases de polietileno de baja densidad, contribuyendo con el medio ambiente.

5.2 Eleccion de las herramientas

Una vez analizada toda la informacion recopilada en la Corporacion de Productores y
Comercializadores Organicos “Bio Taita Chimborazo”, se pudo determinar que gran parte de los
procesos logisticos internos deben incorporar herramientas de transporte para reducir tiempos de
demora, ademas es necesario crear una cultura de orden y limpieza que conlleve a reducir tiempos

en actividades que no aportan valor.

Para resolver los inconvenientes en cada uno de los procesos logisticos internos, es necesario la
aplicacion de 2 herramientas Lean Manufacturing para dar cumplimiento a los objetivos de la

presente investigacion.

e La primera herramienta es el Value Stream Mapping, para ello se utiliz6 el primer mapa del
flujo de valor con el fin de conocer la situacién actual, posterior a ello se plantearan
alternativas de solucion y se disefia un nuevo Value Stream Mapping con las alternativas
planteadas.

e La segunda herramienta “5s”, se utiliza para resolver el inconveniente en cuanto a orden y

limpieza previamente identificados.
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5.2.1 Alternativas de mejora de los desperdicios Lean Manufacturing de acuerdo con el VSM actual

Tabla 1-5: Alternativas de mejora de los desperdicios Lean Manufacturing de acuerdo con el VSM actual

N° Proceso Problema actual Alternativa de solucion
1 Recepcion y Demora en el pesado de quintales, solo existe una | Adquisicion de 2 basculas digitales industriales
almacenamiento de bascula. Caracteristicas:
materia prima lad | Precio: $100c/u
P Traslado manua Capacidad maxima: 300kg
Dimensiones: 40x40cm
Material: anticorrosivo
Adquisicion de montacarga manual
Caracteristicas:
Precio: $535
Capacidad: 2500kg
2 Escarificado Demora en la busqueda de quintales por codigo Implementacion de codigo de barras, en el cual facilite la
No existen herramientas necesarias para | busqueda
movimientos de carga a larga distancia Se utiliza el montacarga detallado en el primer proceso
5 Secado Demora en el registro de informacion Digitalizar la informacion
9 Empaquetado y Demora en la colocacion de la harina en cada funda | Adquisicion de una envasadora de harina
Etiquetado y recepcion de etiquetas. Caracteristicas:
Precio: $6000
Precision y velocidad: alta
Altura: 2,7m

Realizado por:

Ortega, Johana, 2023.
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5.3 Herramienta “5S”

En la situacién actual se determina que es necesario la aplicacion de las 5s en tres procesos
logisticos internos, tales como: recepcion y almacenamiento de materia prima, empaquetado y
etiquetado y finalmente en el almacenamiento de producto terminado. Cabe indicar que se ha
considerado también el area administrativa ya que es una de las mas importantes dentro de la

empresa.
5.3.1 Seiri-Seleccionar

En las instalaciones de la planta procesadora COPROBICH, se han evidenciado objetos que no
son Utiles en algunas areas, es necesario identificarlos y seleccionarlos para cumplir con la primera

etapa “Seiri”, la separacion se lo realiza de acuerdo con su naturaleza, frecuencia de uso y area.

Tabla 2-5: Aplicacion “Seiri”

SEIRI-CLASIFICAR
Area Objetos Imagen Cantidad Localizacion Consecuencia
Innecesarios
Envases de 4 Piso
pintura
Recepciony
almacenamiento de
materia prima
Pedazos de Varios Sobre la materia
cartones prima
Escaleray 2 Junto a Desorden y falta
pallet méaquinas de de organizacion,
procesamiento | tiempos de
demora en
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Materiales de Varios Piso
construccion
Lavado
Materiales de
limpieza Varios Soporte
Acumulacién Poca Piso
de agua
Cartones mal Varios Piso
ubicados
Empaquetado y
Etiquetado
Cartones y
sacos de
polietileno Varios Percha y piso
Cartones con 3 Piso
basura
Fundas de
papel Varios Sobre cartones
Almacenamiento
de producto final
Cartones y Meson de
sacos de Varios almacenamiento
polietileno de quintales

operaciones de
busqueda

Desorden y falta
de organizacion,

tiempos de
demora en
operaciones de
blsqueda
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El piso
contiene una
base de
cartones

Varios Piso

Quintales de
quinua
procesada

3 Oficina

Medidor de
harina

1 Sobre el
escritorio

Administrativa

Cartones con
documentos,
carpetas y
fundas
plésticas

3 Piso

Sillas dafiadas 1 Oficina

Botellas 4 Oficina

plésticas

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

5.3.2 Seiton-Orden

Una vez analizado cada uno de los objetos innecesarios en cada area, se aplica la segunda etapa
correspondiente a “Seiton”, con el fin de dar cumplimiento al principio “un lugar para cada cosa
y cada cosa en su lugar”, lo cual conlleva a reducir esfuerzos, tiempos de espera por basqueda de

materiales y otros, es necesario tomar en cuenta las siguientes consideraciones:
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e Si existen materiales que ya no se utilizan y estan en malas condiciones, se las debe eliminar
de manera inmediata y evitar acumulacién de desechos.

e Si hay algunos materiales de uso frecuente es mejor tomarlos desde un inicio y evitar
movimientos cuando se requiera de uno.

¢ Si hay materiales que son utilizados después de un largo tiempo se debe colocar en un area
adecuada, se pueden utilizar elementos como perchas metalicas para preservar su estado.

e Si existen materiales de limpieza, es necesario ubicarlos en un solo lugar para facilitar la

busqueda.

Tabla 3-5: Acciones de mejora “Seiton”
AREA ACCION DE MEJORA

e Los envases de pintura encontrados en el area deben ser trasladados

hacia la bodega de insumos y colocados en una percha, su adquisicion

Recepcion y deber ser inicamente en el momento que se realice un trabajo y en caso
almacenamiento de que el producto ya no sirva, se lo debe desechar de manera inmediata
de materia prima para evitar acumulacion de materiales innecesarios.

e Los pedazos de cartones presentan una mala imagen ya que se
encuentran sobre la materia prima, es importante tener el area ordenada
y libre de cualquier objeto para evitar tiempos de demora en la
busqueda de materiales, para ello los cartones deberén ser trasladados
a un espacio de la bodega, es importante generar una cultura de

reciclaje.

e Laescaleray pallet deben ser reubicados de esta area para evitar algin
accidente con un operador, ademas su presencia no es necesaria
mientras no se esta produciendo, cabe recalcar que se produce de
acuerdo los pedidos. La escalera debe ser colocada en el area de

Lavado insumos y el pallet en el &rea de almacenamiento junto a los demas.

e Los materiales de construccion deben ser trasladados hacia la bodega
de insumos, actualmente no se realiza algun trabajo de construccion,
por ende, debe ser guardado hasta el dia que se lo utilice.

e Lo materiales de limpieza deben ser acomodados en un solo lugar y por
separado para evitar tiempos de demora en la blsqueda de estos
materiales, se evidencia una mezcla con piezas metélicas, se
recomienda colocar en un estante cubierto en la esquina del area de
lavado, de tal manera que facilite el orden y acceso rapido para

actividades de limpieza.
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Es evidente la acumulacion de agua en piso en el proceso de lavado, es
necesario verificar la pendiente del sistema de drenaje y evitar
accidentes con las personas que se desplazan cuando se esta

produciendo.

Empaquetado y
Etiquetado

Los cartones deben ser apilados correctamente para evitar caidas, es
necesario que contengan una etigueta que detalle su contendido, de este
modo a las personas se les facilita la busqueda y adquisicion.

La percha requiere de una mejor organizacion de acuerdo con los
materiales e insumos, ademas existen pesas dafiadas que ya no se
utilizan, estas deberan ser verificadas para ser reparadas, en caso de no
tener solucion, lo mejor es desecharlas.

Realizar una readecuacion de en los espacios asignados para el
almacenamiento de insumos de empaquetado, etiquetado y embalado,
de tal manera que sean ordenados en base a prioridades, para facilitar

la bUsqueda.

Almacenamiento

de producto final

Los cartones y fundas de papel que ya no van a ser utilizados dentro de
la empresa deben ser trasladados a la bodega de insumos para su
posterior reciclaje.

El orden y el aseo en el rea de almacenamiento es algo esencial, se
visualiza cartones y sacos de polietileno, obstaculizando el espacio para
el producto final.

Es necesario la adecuacién del piso en una parte del éarea de
almacenamiento, puesto que actualmente utilizan cartones para evitar
el ingreso de polvo. Sin embargo, existen gran cantidad de polvo sobre
la base de cartones.

Realizar una planificacion del espacio de almacenamiento una
modelacion del area mediante un software que permita visualizar

frecuentemente los espacios disponibles.

Administrativa

El orden y limpieza en las oficinas es uno de los factores clave para
mejorar el ambiente laboral, las personas tienen mayor comodidad v,
por ende, impulsan su rendimiento y eficiencia.

Se debe evitar la presencia de herramientas de trabajo y bienes que ya
no se utilizan en esta area ya que generan un mal aspecto hacia los
clientes que visitan la empresa para realizar compras de productos.

Impulsar al personal a mantener una cultura enfocada en el orden.

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.
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5.3.3 Seiso-Limpieza

Para dar cumplimiento a la tercera etapa “Seiso”, es necesario la aplicacion de un planificador de
limpieza en el que se registren las actividades realizadas por el personal operativo, una persona
deberd asignar y supervisar las actividades que se llevan a cabo, de este modo se podré controlar
y comunicar al personal directivo acerca de la informacion recabada y observaciones en el

planificador, para la toma de decisiones.

Tabla 4-5: Planificador de limpieza

CORPORACION DE PRODUCTORES Y COMERCIALIZADORES
ORGANICOS BIO TAITA CHIMBORAZO
PLANIFICADOR DE LIMPIEZA

p SEMANAS 5
N° | PROCESOS/AREAS SUPERFICIE OBSERVACION
S1 | S2 |S3| 54
1 | Recepciony Avrea de recepcion
almacenamiento de Béscula
MP Pisos
2 | Escarificado Magquina de

escarificado

Pisos

Tanque de lavado

Canastillas

Motor
3 | Lavado Baldes

Pisos y drenaje

4 | Centrifugado Ventanas

Canaletas

Cama de secado caliente

Cama de secado frio

Banda transportadora

5 | Secado Gavetas

Mesa

Piso

Sistemas de drenaje

6 | Clasificado Maquina

Piso

Empacadora
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Mesa 1

7 Empaquetado y Mesa 2
Etiquetado Balanza
Estanteria
Gavetas
Piso
8 | Embalado Piso

9 | Almacenamiento de Piso

producto terminado

Tostadora
10 | Tostado Piso

Paredes

Molino
11 | Molido Pisos

Fuente: Trabajo de campo.

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

5.3.4 Seiketsu-Estandarizacion

Para dar seguimiento y verificar el cumplimiento de las tres primeras etapas, se debe considerar
un formato de chequeo, para esta etapa los operadores ya deben crear un habito de orden y

limpieza para mejorar el rendimiento de la planta procesadora.

Tabla 5-5: Formato de chequeo “5S”

CORPORACION DE PRODUCTORES Y COMERCIALIZADORES
ORGANICOS BIO TAITA CHIMBORAZO

FORMATO DE CHEQUEO 5S

Responsable: Valoracion total
(0-3) Insatisfactorio
(4-6) Regular

Fecha de control: (7-9) Bueno
(10-12) Muy Bueno

Etapas Interrogante Puntaje (0-4)

Seiri ¢Se mantienen solo los materiales necesarios en cada area?

Seiton | ¢Se conserva el orden en cada area?

Seiso | ¢Se mantienen limpias todas las areas de produccion?
TOTAL

Fuente: Trabajo de campo.
Realizado por: Ortega, Johana, 2023.
80



5.3.5 Shitsuke-Disciplina

En esta ultima fase de la herramienta 5S, se logra que los operadores se adapten al trabajo y creen
un habito, compromiso, cooperacién y voluntad con las actividades para llevar adelante la

empresa, se cumple con lo siguiente:

e Todas las &reas de la empresa COPROBICH se mantienen en condiciones de limpieza
Optimas y ordenadas para el procesamiento de los productos.

e Se realiza un seguimiento periédico del planificador de limpieza y se elaboran nuevos
cronogramas para mantener el area de administrativa y de produccion en dptimas condiciones.

¢ Se mantiene buena comunicacién con el personal encargado de la operacion de las diferentes
areas.

e Se mantiene un compromiso y responsabilidad para cumplir cada una de las actividades
propuestas.

e Planificar capacitaciones constantes.

5.4 Tiempos para el VSM mejorado

Con el uso de las dos herramientas y considerando alternativas de solucion para las actividades

con demora, se plantea el siguiente VSM mejorado:

Tabla 6-5: Tiempos para VSM
ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

PROCESO MEJORADO (TIEMPOQS)
Descripcién del proceso Simbologia '\;lé;?\?i';joage T('r?]rrnr;o Dls(trarllr;ma
RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

Recepcion y conteo de

. . 1 15,00 _
quintales de quinua
Transporte hacia el area de
control @ 1 5,00 6,00
Inspeccién visual 1 1 5,00 -
Muestra de cada quintal 2 3 3,00 B
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Colocar las muestras en un

o 3 5,00
recipiente
Control de humedad con el 4 -
5,00
detector
Aceptacion del producto 5 3,00 -
Pesar el producto (bascula) 12,00
2 5,00
Codificacién Manual @ 15,00 -
Transporte al area de
almacenamiento de materia 5,00 3,00
prima
Registro en inventario de _
o O
materia prima
Acopio \ / 10,00 -
ESCARIFICADO
Buisqueda de quintales por @ 5,00 _
codigo
Transporte desde el
almacenamiento hacia la 5,00 3,00
escarificadora
Colocar el producto en la @ 200 _
maquina
Inicio del escarificado @ 25,00 -
Eliminacion de saponia 10,00 -
Separar los residuos de @ 500 _
saponia
Pesado de la quinua 6 5,00 -
Transporte al area de lavado @ 15,00 12,00
LAVADO
Adecuar la maquina de 20,00 —
lavado
Division de quintales en _
. 10,00
cinco grupos
Colocar el producto en el _
lavador mecénico @ 5,00
Llenar de agua del lavador @ 10,00 B
Extraer la espuma 4,00 -
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Verificar la humedad de la

. ’ 3,00
quinua
Desalojar la quinua lavada
hacia la maquina centrifuga 10,00
Apagar la méaquina @ 1,00
Registrar el proceso de
lavado en un documento de s
2,00
orden
CENTRIFUGADO
Controlar que todo el ”
producto haya salido de la 3,00
lavadora
Encender la maquina . 100
centrifuga ’
Verificar que la maquina se
L 9 5,00
encuentre en operacion
Controlar el exceso de agua 10 1,00
Apagar la maguina @ 1,00
Desalojar el producto al area
de secado 8,00
SECADO
Recepcion de la quinua en el
. 5,00
area de secado
Llenar los parametros de
secado en el formato de 1,00
procedimiento
Esparcir el producto en la
P P ) 40,00
mesa de secado
Encender la maquina @ 1,00
Verificar la temperatura 1
1,00
adecuada
Esperar que el producto se
perarque €t p 2 ) 30,00
enfrie
Registro de datos: tiempo y 12
1,00
temperatura
Remover constantemente la
. 10,00
quinua con paletas
Controlar la remocion 13 10,00
completa de agua _
Trasladar la quinua al area de
e 7 4,00
clasificado
Apagar la maguina @ 1,00
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CLASIFICADO

Receptar la quinua en la

.y 3,00 -
mesa de iman
Revisar la calibracion del 1 100 _
nivel de humedad '
Controlar la determinacion 1s 3.00 _
de humedad '
Detectar la presencia de ) > 10.00 _
metales ’
Clasificar impurezas @ 5 00 _
Verificar la limpieza de la 1 4.00 _
quinua ’
Tomar muestras para el _
control de calidad 2,00
Anaélisis microbioldgico 1 15,00 -
Verificar el cumplimiento de 18 300 _
principios de inocuidad ’
TOSTADO
Transporte de la quinua desde
el area de clasificado hasta la » 5,00 15,00
tostadora
Tostado de la quinua @ 60,00 -
Remover constantemente 19 500 _
Verificar el estado de la 20 _
quinua 4,00
Bajar la temperatura @ 1.00 _
Enfriado de la quinua 15,00 -
Transporte de la quinua hacia _
el molino 3,00
MOLIDO
Recepcion de la quinua hacia _
. 1,00
el molino
Adecuacion del molino 21 1,00 -
Colocar la harina en el _
. 6,00
molino
Molido de la quinua @ 10,00 -
Transporte de la harina _
molida hacia el area de » 2,00

empaquetado y etiquetado

EMPAQUETADO Y ETIQUETADO
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Recepcion de la harina de

quinua

Busqueda de insumos 1 1,00 B

Comunicar al area _

administrativa que se deben 1 500

crear las etiquetas con datos ’

informativos del producto

Adecuar la mesa de trabajo _
1 2,00

Colocar la harina en cada

funda 4 40,00

Pesar cada funda (5009) @ 4 30,00 -

Sellar 4 10,00 -

Recepcion de etiquetas 4 ) 1 20,00 -

fPL?r?o?; las etiquetas en cada 1 10,00 _

EMBALADO

Busqueda de insumos para 1 3.00 _

embalado Y ’

Preparar los cartones _

(armado) 2 30,00

Colocar cada funda en los _
2 30,00

cartones

Sefalar el nimero de lote @ 2 9,00 -

Pegar stickers con _

e 3 6,00

especificaciones

Sellar el cartdn 3 25,00 _

Apilar temporalmente V 1 15,00 -

ALMACENAMIENTO PRODUCTO TERMINADO

Colocar las cajas en el

2 25,00 -
montacarga
Transportar las cajas hacia el
area de almacenamiento 1 30,00 15,00
Verificar que haya espacio y ' _
se encuentre en buenas Q 1 2,00
condiciones
Realizar un control de 22 _
humedad en el &rea de 1 5,00

almacenamiento
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Adecuar el espacio de
almacenamiento con pallets

10,00

Ubicar cada carton en el
espacio disponible

30,00

Emitir un reporte al area
administrativa

000

25,00

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.
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5.4.1 Value Stream Mapping mejorado

[ VSM | |Actua| l = | | | Propuesta l: | X |

Prevision diaria Procesos de produccion

y mensual

Orden de compra

Proveedor Cliente
) Programacion
16 quintales
Insumo de
bodega
ntrega semanal-me Insumo de
bodega
58 5s 5s 58
2 = Em paquetado
e poony E scarificado Lavado Centrifugado Secado Clasificado Tostado Molido c Em balado Almacenamiento

almacenamiento etiquetado

) o o =) Q ] o)
O Y o ko4 o e o W O o o

[ o [ o 70 10 0 o 10 [ o
TC 50 TC:72 TC: 65 TC 19 TC 34 TC: 36 TC: 93 TC: 20 TC 109 TC: 118 TC: 127
Lote: 2000 Lote: 2000 Lote: 2000 Lote: 2000 Lote: 2000 Lote: 2000 Late 2000 Lote: 2000 Late: 2000 Lote: 2000 Lote: 2000
TO:98% TO: 5% TO: 80% TO: 98% TD:95% TO: 98% TO: 98% TO: 955% TO:95% TO: 95% TO: 98%
80 Tz &5 19 34 36 33 z0 w9 1us iz7

TC Tlempe decilo

Lote: Cantidad de producto

TO: Porcentaje de operacidn de magquina

Figura 2-5: VSM mejorado

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.
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e Tiempo de ciclo individual TC

Proceso N°1  TC = 80 minutos
Proceso N°2  TC = 72 minutos
Proceso N°3  TC = 65 minutos
Proceso N°4  TC = 19 minutos
Proceso N°5  TC = 34 minutos
Proceso N°6  TC = 36 minutos
Proceso N°7  TC = 93 minutos
Proceso N°8  TC = 20 minutos
Proceso N°9  TC = 109 minutos
Proceso N°10 TC = 118 minutos
Proceso N°11 TC = 129 minutos

e Tiempo de ciclo total

Tiempo de ciclo total = 773 minutos
e Leadtime

Lead time = AV + ANV

Lead time = 773 + 90

Lead time = 863 minutos

e Takttime

. Tdp
Takt time = —
Dp

Takt ti = 863
akt time = >0

Takt time = 0.4315 min-25.89 segundos/unidad.
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Tabla 7-5: Actividades VSM mejorado

Actividades Tiempo (min) | Porcentaje
NAYV (Actividades que no agregan Valor) 90 10.48%
AV (Actividades que agregan valor) 773 89.57%
Tiempo total de produccién 863 100%

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

Analisis:

Mediante la reduccidn de las demoras en los procesos de produccion de harina de quinua, a través
del value stream mapping (VSM) mejorado, se determind; que las actividades que no agregan
valor representan el 10,48% es decir 90 min, estas actividades son consideradas con demoras

normales, puesto que contienen activades que necesariamente debe tener una espera, mientras que

las actividades que agregan valor para la elaboracion del producto toman 773 minutos.

5.5 Eficiencia operativa

Tabla 8-5: Cuadro comparativo de tiempos

N° Proceso Tiempo actual Tiempo mejorado
1 | Recepcion y almacenamiento 1h40 1h20
de materia prima
2 | Escarificado 1h42 1h12
3 | Lavado 1h05 1h05
4 | Centrifugado 0h19 0h19
5 | Secado 1h45 1h44
6 | Clasificado 0h46 0h46
7 | Tostado 1h33 1h33
8 | Molido 0h20 0h20
9 | Empaguetado y Etiquetado 3h43 1h59
10 | Embalado 2h05 1h58
11 | Almacenamiento de producto 2h20 2h07
terminado
TOTAL 17h18min 14h23 min

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.
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Analisis:

Los tiempos de demora tomando en cuenta las consideraciones de las 2 herramientas Lean
Manufacturing, se disminuyen para los procesos de: recepcion y almacenamiento de materia
prima, escarificado, secado, empaqguetado y etiquetado, embalado y almacenamiento de producto
final. En el VSM mejorado se puede evidenciar una reduccion de 2h con 55 minutos en todos los

procesos logisticos internos, lo cual representa un valor significativo.

Tabla 9-5: Cuadro de porcentajes actual y mejorado

Actual Propuesta
Actividades Tiempo Tiempo
(min) Porcentaje (min) Porcentaje

NAV (Actividades que no agregan 347 33.43%

Valor) 90 10.48%
AV (Actividades que agregan valor) 691 66.57% 773 89.57%
Tiempo total de produccion 1038 100% 863 100%

Realizado por: Ortega, Johana, 2023.

. R ) Tiempo actual — Tiempo propuesto
Indicador eficiencia operativa = - x100
Tiempo actual

Indicad .. ) ¢ _1038min—863min 100
ndicador eficiencia operativa = 1036min x

Indicador eficiencia operativa = 16,86%
Mediante la aplicacion del value stream mapping (VSM) y herramienta 5S en los procesos

logisticos internos de Corporacion de Productores y Comercializadores Organicos “Bio Taita

Chimborazo” se puede definir que existe un incremento de eficiencia operativa del 16,86%.
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CONCLUSIONES

Con la aplicacion de las herramientas de investigacion como las fichas de observacion y
entrevista, se pudo representar y visualizar en el Value Stream Mapping la situacion actual
de los procesos logisticos internos para la elaboracion de harina de quinua, considerando los
tiempos en cada uno de los procesos, se determina que las actividades que aportan valor
representan el 66.57%, mientras que el 33.43% representan las actividades que no aportan
valor, el tiempo total empleado para un lote equivalente a 2000 fundas de harina es 17h18
minutos. Se analizaron un total de 11 procesos y se identifican 7 procesos con inconvenientes

ya sea con tiempos de demora o0 desorganizacion en diferentes areas.

Luego de un previo diagnostico detallado en el marco teérico referencial, se determina que
las herramientas Lean Manufacturing méas adecuadas para la aplicacion en la empresa son:
Value Stream Mapping y “5S”, la primera herramienta se utiliz6 para la identificacion de
desperdicios para lo cual se define el VSM actual y mejorado, la segunda herramienta fue

necesaria para resolver el inconveniente en cuanto a orden y limpieza.

Se proponen alternativas de mejora de acuerdo con los desperdicios Lean Manufacturing
identificados en el VSM actual, se sugiere la implementacion de 2 basculas digitales,
montacargas manual, codigo de barras y una envasadora. Ademas de la aplicacion de la
herramienta en “5S” en los procesos de recepcion y almacenamiento de materia prima,
lavado, empaquetado-etiquetado y finalmente en el almacenamiento del producto final, estas
acciones permitiran reducir el tiempo de produccién en los diferentes procesos logisticos

internos en 2h55 minutos, de este modo se incrementa la eficiencia operativa en un 16.86%.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a los directivos de la Corporacion de Productores y Comercializadores
Organicos “Bio Taita Chimborazo”, tomar en consideracion los resultados de la presente
investigacion, especialmente hacer énfasis en los 7 procesos logisticos internos que
actualmente generan inconvenientes en cuanto a demoras y desorganizacién, para mejorar su

eficiencia y mantenerse competitivos en el mercado nacional e internacional.

Para direccionar la investigacion es necesario la obtencion de informacion tedrica relevante
que refuerce los conocimientos, se recomienda el andlisis en diversas fuentes bibliograficas
y documentales, de este modo se podran tomar en cuenta normativas, guias o diferentes

herramientas para la adaptacion en los temas de estudio.

Es necesario que la empresa COPROBICH, propicie un seguimiento y control en todos sus
procesos de produccién, que promuevan una cultura de orden y limpieza constante y sus
tiempos sean en lo posible méas operativos, de esta manera la logistica serd eficiente y

permitira incrementar su rentabilidad.
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GLOSARIO

Actividad: movimiento, el quehacer o el proceso vinculado a un cierto sector o &mbito.

Almacenaje: consiste en el manejo temporal de insumos o mercancias, manteniéndolos bajo

control en un determinado espacio para evitar su deterioro y reducir los desperdicios.

Aprovisionamiento: proceso por el que se consiguen las mercancias y los servicios que necesita

una empresa.

Coordinacion: capacidad para realizar eficientemente los movimientos, de manera precisa,

rapida y ordenada.

Embalaje: todo aquello necesario en el proceso de acondicionar los productos para protegerlos,

y/o agruparlos de manera temporal pensando en su manipulacion, transporte y almacenamiento.

Envase: Recipiente que facilita la conservacion y transporte del producto que contiene, en

especial un alimento.

Estandarizacion: consiste en la unificacion de los procedimientos, metodologias y operaciones

dentro de una empresa con el fin de crear un modelo reproducible de trabajo.

Flujograma: es una representacion grafica que muestra las variaciones y relaciones de una serie

de acciones con un objetivo.

Operacién: acciones humanas llevadas a cabo con el fin de alcanzar un objetivo.

Optimizacion: es la seleccion del mejor elemento de un conjunto de elementos disponibles.

Produccion: actividad econdmica que se encarga de transformar los insumos para convertirlos

en productos.

Sobreproduccion: coyuntura econémica en que la oferta de productos supera a la demanda.

TPM: Mantenimiento productivo total

VSM: Mapa de flujo de valor
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ANEXOS

ANEXO A: FICHA DE OBSERVACION

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
MAESTRIA EN TRANSPORTE Y LOGISTICA

FICHA DE OBSERVACION
Ficha N°: | Cantén: | Provincia:
PROCESO: RESUMEN

Meétodo:
Actual: ___ Propuesto: SIMBOLO ACTIVIDAD Act.
Dia de evaluacion: .,

. Operacion
Horario de estudio:

Transporte

Producto: [ ] Inspeccion
. Demora
Cantidad: \/ Almacenamiento
Total de actividades
Distancia total en metros
Tiempo total minutos/h
Gréfico
o SIMBOLOS PROCESOS
a
2 5 5z | 83
. a 2 38
I DESCRIPCIONDEL | S| 2 £ gz . q W ] \V4
2 PROCESO = =g =
O = =<
& <| o =
z

Observaciones:




ANEXO B: ENTREVISTA

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE CHIMBORAZO
INSTITUTO DE POSGRADO Y EDUCACION CONTINUA

CORPORACION DE PRODUCTORES Y COMERCIALIZADORES ORGANICOS
“BIO TAITA CHIMBORAZO”

La presente entrevista se realiza para conocer acerca de la logistica interna y productos

representativos en la empresa.

Nombre: Ing. Manuel Cujilema Fecha: 12/octubre/2022
Cargo: presidente COPROBICH Hora: 9h00 am

1. ;Cuaél es el producto con mayor demanda en la empresa?

2. ¢Qué producto es el que pasa por la mayor cantidad de procesos?

3. ¢Como considera la logistica interna de la empresa?

4. ¢Qué politicas o herramientas se han implementado en la empresa para mejorar los procesos

de produccién?

5. ¢Conoce acerca de las herramientas Lean Manufacturing?



ANEXO C: LAYOUT COPROBICH

SALIDA DE EMERGENCIA

AREA DE SECADO

AREA DE CENTRIFUGADO

AREA DE LAVADO

AREA DE CLASIFICACION

AREA DE EMPACADO Y
ETIQUETADO

BODEGA DE PRODUCTO

TERMINADO ORG.

PREEMPACADO

AREA DE EMBALADO

AREA DE MOLIENDA

AREA DE RECEPCION Y
ALMACENAMIENTO
M.P.O.

AREA DE ESCARIFICADO

AREA DE BODEGA

w
2 OFICINA AREA DE
< DE LABORATORIO DE
z PRODUCCION CONTROL DE
S CALIDAD
[
INGRESO A LA PLANTA DE

PRODUCCION

AREA DE DESPACHO

EMBARQUE
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