UNIVERSIDAD ESTATAL DE MILAGRO
FACULTAD DE CIENCIAS E INGENIERIA

TRABAJO DE PROPUESTA TECNOLOGICA
PREVIO A LA OBTENCION DEL TiTULO DE INGENIERO
INDUSTRIAL

TEMA:

PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN
MANUFACTURING EN LA UNION DE ORGANIZACIONES CAMPESINAS CACAOTERAS
DEL ECUADOR

Autores:

Sr. Villamar Reyes Fabricio Eduardo

Sr. Espinoza Encalada Jonnathan Javier
Tutor:

Dr. Franco Arias Omar Orlando

Milagro,
ECUADOR



DERECHOS DE AUTOR

Ingeniero.

Fabricio Guevara Viejo, PhD.
RECTOR

Universidad Estatal de Milagro
Presente.

Yo, Villamar Reyes Fabricio Eduardo, en calidad de autor y titular de los derechos morales
y patrimoniales del trabajo de integracién curricular, modalidad presencial., mediante el
presente documento, libre y voluntariamente procedo a hacer entrega de la Cesion de
Derecho del Autor, como requisito previo para la obtencion de mi Titulo de Grado, como
aporte a la Linea de Investigacion Desarrollo Local y Empresarial, Desarrollo Productivo,
Desarrollo Sostenible, de conformidad con el Art. 114 del Codigo Organico de la Economia
Social de los Conocimientos, Creatividad e Innovacion, concedo a favor de la Universidad
Estatal de Milagro una licencia gratuita, intransferible y no exclusiva para el uso no
comercial de la obra, con fines estrictamente académicos. Conservo a mi favor todos los
derechos de autor sobre la obra, establecidos en la normativa citada.

Asi mismo, autorizo a la Universidad Estatal de Milagro para que realice la digitalizacion y
publicacion de este trabajo de integracion curricular en el repositorio virtual, de
conformidad a lo dispuesto en el Art. 144 de la Ley Orgéanica de Educacién Superior.

El autor declara que la obra objeto de la presente autorizacion es original en su forma de
expresion y no infringe el derecho de autor de terceros, asumiendo la responsabilidad por
cualquier reclamacion que pudiera presentarse por esta causa y liberando a la Universidad
de toda responsabilidad.

Milagro, 22 de mayo de 2021.

Villamar Reyes Fabricio Eduardo
Autor 1
Cl: 0956719215



DERECHOS DE AUTOR

Ingeniero.

Fabricio Guevara Viejo, PhD.
RECTOR

Universidad Estatal de Milagro
Presente.

Yo, Espinoza Encalada Jonnathan Javier, en calidad de autor y titular de los derechos
morales y patrimoniales del trabajo de integracion curricular, modalidad presencial,
mediante el presente documento, libre y voluntariamente procedo a hacer entrega de la
Cesion de Derecho del Autor, como requisito previo para la obtencién de mi Titulo de
Grado, como aporte a la Linea de Investigacion Desarrollo Local y Empresarial, Desarrollo
Productivo, Desarrollo Sostenible, de conformidad con el Art. 114 del C6digo Organico de
la Economia Social de los Conocimientos, Creatividad e Innovacion, concedo a favor de la
Universidad Estatal de Milagro una licencia gratuita, intransferible y no exclusiva para el
uso no comercial de la obra, con fines estrictamente académicos. Conservo a mi favor todos
los derechos de autor sobre la obra, establecidos en la normativa citada.

Asi mismo, autorizo a la Universidad Estatal de Milagro para que realice la digitalizaciéon y
publicacion de este trabajo de integracion curricular en el repositorio virtual, de
conformidad a lo dispuesto en el Art. 144 de la Ley Orgéanica de Educacion Superior.

El autor declara que la obra objeto de la presente autorizacion es original en su forma de
expresion y no infringe el derecho de autor de terceros, asumiendo la responsabilidad por
cualquier reclamacion que pudiera presentarse por esta causa y liberando a la Universidad
de toda responsabilidad.

Milagro, 22 de mayo de 2021.

Espinoza Encalada Jonnathan Javier.
Autor 2
Cl: 0350241162.



APROBACION DEL TUTOR DEL TRABAJO DE INTEGRACION
CURRICULAR

Yo, Dr. Franco Arias Omar Orlando. en mi calidad de tutor del trabajo de integracion
curricular., elaborado por los estudiantes. Villamar Reyes Fabricio Eduardo. y Espinoza
Encalada Jonnathan Javier., cuyo titulo es Propuesta Para La Implementacion De La
Metodologia Lean Manufacturing En La Unién De Organizaciones Campesinas Cacaoteras
Del Ecuador, que aporta a la Linea de Investigacion Desarrollo Local y Empresarial,
Desarrollo Productivo, Desarrollo Sostenible previo a la obtenciéon del Titulo de Grado
Ingeniero Industrial; considero que el mismo redne los requisitos y méritos necesarios en el
campo metodoldgico y epistemologico, para ser sometido a la evaluacion por parte del
tribunal calificador que se designe, por lo que lo APRUEBO, a fin de que el trabajo sea
habilitado para continuar con el proceso previa culminacion de Trabajo de Integracion
Curricular de la Universidad Estatal de Milagro.

Milagro, 22 de mayo de 2021.

Dr. Franco Arias Omar Orlando.

Tutor
C.I: 0915130017



APROBACION DEL TRIBUNAL CALIFICADOR

El tribunal calificador constituido por:

Elija un elemento. Haga clic aqui para escribir apellidos y nombres (tutor).

Elija un elemento. Haga clic aqui para escribir apellidos y nombres (Secretario/a).
Elija un elemento. Haga clic aqui para escribir apellidos y nombres (integrante).

Luego de realizar la revision del Trabajo de Elija un elemento, previo a la obtencion del
titulo (o grado académico) de Elija un elemento. presentado por Elija un elemento. Haga
clic aqui para escribir apellidos y nombres (estudiantel).

Con el tema de trabajo de Elija un elemento: Haga clic aqui para escribir el tema del
Trabajo.

Otorga al presente Trabajo de Elija un elemento, las siguientes calificaciones:

Trabajo de Integracion [ ]
Curricular

Defensa oral [ ]
Total [ ]

Emite el siguiente veredicto: (aprobado/reprobado)

Fecha: Haga clic aqui para escribir una fecha.
Para constancia de lo actuado firman:

Nombres y Apellidos Firma

Presidente Apellidos y nombres de Presidente.

Secretario/a  Apellidos y  nombres  de
Secretario

Integrante Apellidos y nombres de Integrante.




APROBACION DEL TRIBUNAL CALIFICADOR

El tribunal calificador constituido por:

Elija un elemento. Haga clic aqui para escribir apellidos y nombres (tutor).

Elija un elemento. Haga clic aqui para escribir apellidos y nombres (Secretario/a).
Elija un elemento. Haga clic aqui para escribir apellidos y nombres (integrante).

Luego de realizar la revision del Trabajo de Elija un elemento, previo a la obtencion del
titulo (o grado académico) de Elija un elemento. presentado por Elija un elemento. Haga
clic aqui para escribir apellidos y nombres (estudiante?2).

Con el tema de trabajo de Elija un elemento: Haga clic aqui para escribir el tema del
Trabajo.

Otorga al presente Trabajo de Elija un elemento, las siguientes calificaciones:

Trabajo de Integracion [ ]
Curricular
Defensa oral [ ]
Total [ ]
Nombres y Apellidos Firma
Presidente Apellidos y nombres de Presidente.

Secretario /a Apellidos 'y  nombres de

Secretario

Integrante Apellidos y nombres de Integrante.

Emite el siguiente veredicto: (aprobado/reprobado)

Fecha: Haga clic aqui para escribir una fecha.

Para constancia de lo actuado firman:



DEDICATORIA

Dedico este trabajo de grado a Dios por
brindarme salud y vida, a cada uno de mis
seres queridos, quienes siempre han sido un
pilar fundamental para seguir adelante.

A mis padres Eduardo Villamar y Mariuxi
Reyes, porque ellos han sido motivo de mi
superacion dia a dia

A mi abuelo Virgilio Reyes quien ha sido mi
segundo padre de toda la vida quien me ha
ayudado a forjarme como un hombre
trabajador y en especial a mi abuela Bertha
Crespo quien fue mi segunda madre y que
por destino de la vida no se encuentra a mi
lado, pero durante el tiempo que estuvo a mi
lado siempre supo aconsejarme a ser una
persona de bien, un buen estudiante y un
excelente profesional.

FABRICIO VILLAMAR REYES

Dedico este trabajo a Dios por darme vida y salud,
permitirme llegar hasta este momento tan
importante de mi formacién.

A mis padres por darme su apoyo incondicional y
ser mis principales pilares, quienes han velado por
mi durante todo mi camino.

A mis grandes amigos y hermanos con quienes he
compartido grandes momentos. A mis profesores
por medio de su tiempo y apoyo me brindaron
sabiduria.

JONNATHAN ESPINOZA ENCALADA



AGRADECIMIENTO

En primer lugar y sobre todas las cosas,
quiero darle mi eterno agradecimiento a
Dios, por ser siempre quien ha guiado mi
calido brinddndome sabiduria y voluntad
para seguir adelante a pesar de todas las
adversidades. A mi familia que siempre me
supieron dar consejos y el apoyo
incondicional que necesite para llegar a este
punto de mi vida. A mi tutor y todos los
docentes de la Universidad Estatal de
Milagro quienes me brindaron todos los
conocimientos adquiridos y necesarios para
mi vida como profesional. A mi amiga,
compafiera y enamorada Allisson Jijon por
siempre estar a mi lado y brindarme todo el
apoyo incondicional necesario para no
darme por vencido. A mi amigo Yy
compariero de tesis Jonnathan Espinoza. A
todos mis compaferos de aula con quien
comparti en la jornada matutina y vespertina
a lo largo de este arduo camino.

FABRICIO VILLAMAR REYES

Agradezco a Dios por proteger a mis seres queridos
y a mi persona durante todo mi camino.

A mis padres por ser personas ejemplares y se
merecen todo, de quienes he aprendido a no
rendirme. A mi hermano por su afecto y
acompariarme en varias desveladas.

A mi amigo y compafiero de tesis Fabricio
Villamar, por haber compartido todo este camino
en la culminacion de este objetivo.

Al Dr. Omar Franco, por su preciado
asesoramiento para llevar acabo la culminacion de
la misma. A todas las personas que han influido
directa como indirectamente en la realizacion de
este trabajo

JONNATHAN ESPINOZA ENCALADA



INDICE GENERAL

DERECHOS DE AUTOR ...ttt et e e e e enn e e e nnees 1
DERECHOS DE AUTOR ....co ottt sttt st e et a e nnan e nna e e e nnees 2
APROBACION DEL TUTOR DEL TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR.......3
APROBACION DEL TRIBUNAL CALIFICADOR .......c.coeveireeniieiereeriesesiesessesissessenienenss 4
APROBACION DEL TRIBUNAL CALIFICADOR .......c.coeveireeiieereeriesesiesessenissessenienenns 5
DEDICATORIA ...ttt r ettt ne et sttt st e neeteneens 6
AGRADECIMIENTO ..ottt sttt sttt nee s 7
INDICE DE FIGURAS .....ooetetsveieeetee e eetsss st senas st s st nsssensenessans 10
INDICE DE TABLAS .......coeeteteveeeee e tes sttt s sttt asss st nsassssnensans 11
RESUMEN ...ttt ettt bbbt s et st e st e bens et ase et neens 12
ABSTRAGCT ..ottt ettt bt s ettt e b e bt e s e e be st et ne et e e ne e nes 13
CAPITULO L oottt 14
1. INTRODUCCION ...ttt sttt 14
1.1. Planteamiento del problema..........cccooiiiiiii 15

1.2, ODJELIVOS ...ttt bbb 16

IR TR [0 Ly (o - PSSR 16

S L = To (o I (=] I g (=P 17
1.4.1. Investigaciones a nivel mundial ... 17
1.4.2.  Investigaciones a nivel regional. ..........ccocoeiiiiiiiinin 21
1.4.3.  Investigaciones a nivel 10Cal...........ccocoiiiiiiiii 23
CAPTTULOD 2 ottt 24
2. METODOLOGIA ...ttt 24
2.1, Base MetOUOIOGICA. .......coveieerieieieie et 24
2.2.  Metodologia Lean Manufacturing..........ccccoeveiieiicie i 25
2.2.1.  Mapade Valor VSM ...t 25
2.2.2. SIMED ..ottt 27
2.2.3. TPM ettt 28
N SN 11 1 (o T I =1 1 1 o Lo OSSPSR 28
2.2.5.  KANKAN ..ottt 28
2.2.6. LA 578 1ttt 29



2.2 7 KAUZEN e e —— 30

2.2.8. POKA YOKE. ..ottt bbb bbb 30

2.3.  Antecedentes de [a 0rganizaCion...........cccocveveiieiieieiie s 31
2.3.1.  Asociaciones que conforman la organizacion UNOCACE............ccccceevenene. 31
2.3.2.  Organigrama de UNOCACE .........cccoiiiiiieieieie e 32
2.3.3. Diagrama de flujo de proceso general ...........cccooeriiinininiiiieieicse s 34
2.3.4.  Flujo de proceso interno y de 0bSErvacion ............cccveveveiereresesnsesesneneas 35

2.4.  Analisis de datos para mapeo Value Stream Mapping (VSm) ......ccccccevvvvnnnnns 35
2.4.1.  Problemas encontrados en el mapa VSM.........cccooviiiiiiiiieicieic e 38

2.5.  Diagrama ISHIKAWA. .........ccooiiiiiiiiiiiiieeee e 38
2.5.1. Diagrama Ishikawa de organizacion UNOCACE ...........ccccooeriinienennienennnn. 39
2.5.2.  Anélisis diagrama IShiKaWa............ccoceiiiiiiniiinene e 40

2.6.  Modelo de simulacion en ProModel ...........cccooeiiieiiiiiincieeiciee e 40
CAPITULOD 3 oottt 44
3. PROPUESTA DE SOLUCION.......cocitiieiiieeeee ettt 44
3.1, DesCripCiOn de PrOPUESTA .........ccveiueeieiieiieie e se e see sttt sra e ene e 44

3.3. PRESUPUESTO ...octiiiieiiiieietse ettt sttt e 48

3.3.  Diagrama de lujo de proceso Mejorado..........cccuecvereeiieiierecie e 50
3.3.1.  Analisis de diagrama de flujo mejorado...........ccccceevveiveiiiieiecne e 51

3.4. Beneficios de Lean manufaCturing..........cccocveveiieiieie i 52

3.5.  Propuesta de mejora segun analisis IShikawa ...............cccccccveveiieii i, 53
CONCLUSIONES. ...ttt sttt sttt be bt seene e e 54
RECOMENDACIONES ...ttt sttt sttt et ne e 55
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ........ooveveeereeeeseeieee s ssssensssnssnensens 56
ANEXOS ...t b et ne et eere st s 59



INDICE DE FIGURAS

Figura 1: Herramientas lean manufaCturing...........cccooevveiiiiieie e 25
FIgUra 2: EStA00S VSIM .....oiiiiiiie ettt sttt ta e sneennaene s 27
Figura 3: Asociaciones filiales de UNOCACE ..o 32
Figura 4: Organigrama de UNOCACE ..........coe it 33
Figura 5: Diagrama de flujo general ...........coo e 34
Figura 6: Mapa de proceso en 0DSErVACION...........ccoeiiiriiiieieeese e s 35
FIQUIa 7: MAPA VSIM ...ttt 37
Figura 8: Diagrama ISNIKAWA ...........cceiiiiiiiiiisieeeeee e 39
Figura 9: simulacion de 10CACIONES ...........cciiiiiiiiieieiee et 41
Figura 10: SIMUIACION 08 MBCUISOS. ......cvetiiiitisieiiieieeie ettt sttt sre b e 42
Figura 11: simulacion de eNtIJA0ES ...........ooeiiiiiieiiieee e 42
Figura 12: sSimulacion de arribOS ..o 42
Figura 13: SIMUIACION 08 PrOCESOS ......ccvueiveeiiitieiieeieseesteeste st esteesee st e ste e sraene e e sreennens 43
Figura 14: grafica lb VS dOIar ...........cc.ooiiii e 46
Figura 15: Diagrama de flujo de proceso mejorado..........cccccvvevvevieiieieeiecie e 50

10



INDICE DE TABLAS

Tabla 1: Datos para Mape0 VSM ..o 36
Tabla 2: Analisis de diagrama ISNIKAWA............cccecveiieiiiicicre e 40
Tabla 3: Roles de factibilidad.............cccoviiiiiiii 44
Tabla 4: Analisis de ProdUCCION..........ccvciiiieiiee e 45
Tabla 5: Referencial de 1D a dOIares ..o 45
Tabla 6: Ingresos, egresoS Y ProNOSTICO .......ccvverieiieieeie et 47
TabIa 7: PreSUPUBSLO ....c.vveeiiiiecieee ettt ettt et teene e be et e sreesre e e 48
Tabla 8: Pronostico de datos TIR Y VAN ..o 48
Tabla 9: Beneficios de Lean manufaCturing..........cccooveiereniiene i 52
Tabla 10: Propuesta de mejora de analisis IShiKawa..............cccceviviviieiieicsese e, 53

11



Titulo de Trabajo de Integracion Curricular: Propuesta Para La Implementacion

De La Metodologia Lean Manufacturing En La Unién De Organizaciones Campesinas

Cacaoteras Del Ecuador.

RESUMEN

En este proyecto tiene como finalidad realizar una propuesta de implementacion de la
metodologia Lean Manufacturing en la Unidn de Organizaciones Campesinas Cacaoteras del
Ecuador “UNOCACE”. Se presenta una recoleccién de datos para identificar la herramienta
mas adecuada en marcada a la metodologia Lean Manufacturing, el disefio de estrategia debe
optimizar el costo, ahorro de tiempo, la calidad y competitividad al producto. Se trabaj6 con
una muestra desarrollada mediante una entrevista a miembros de la organizacion (socios y
administrativos) y dos docentes peritos en el tema, mismo que permitié la propuesta de
estrategias de mejora a la cadena de suministro. Los resultados indican que la reduccion en
paradas del sistema productivo, disminucion de tiempo consumido en cambios de rodillo, de
formato y producto. Las implementaciones de la metodologia de las 5 S obtuvieron un mejor
control en herramientas e instrumentos empleados en la operacion, al obtener un mejor orden,
estandarizacion y organizacion de trabajo les permite ser mas rapidos y eficientes. Al igual
que las 5 S, las otras herramientas lean les aporto una mayor productividad en su proceso
productivo. Como resultado la organizacién logro obtener una mayor productividad de la
maquinaria con un OEE del 41% al 69%, lo que se traduce de 265 T mensuales a 445 T

mensuales. Al igual que minimizaron los niveles de desperdicio.

PALABRAS CLAVE: Mejora Continua, cadena de suministro, estandarizacion
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Titulo de Trabajo de Integracion Curricular: Proposal for the Implementation of

the Lean Manufacturing Methodology in the Union of Cocoa Farmer Organizations of

Ecuador.

ABSTRACT

The purpose of this project is to make a proposal for the implementation of the Lean
Manufacturing methodology in the Union of Cocoa Farmer Organizations of Ecuador
"UNOCACE". A data collection is presented to identify the most appropriate tool in keeping
with the Lean Manufacturing methodology, the strategy design must optimize cost, time
savings, quality and product competitiveness. We worked with a sample developed through
an interview with members of the organization (partners and administrators) and two expert
teachers on the subject, which allowed the proposal of strategies to improve the supply chain.
The results indicate that the reduction in stoppages of the production system, reduction of
time consumed in roller, format and product changes. The implementations of the
methodology of the 5 S obtained a better control in tools and instruments used in the
operation, by obtaining a better order, standardization and organization of work allows them
to be faster and more efficient. Like the 5 S, the other lean tools provide them with greater
productivity in their production process. As a result, the organization managed to obtain a
higher productivity of the machinery with an OEE of 41% to 69%, which translates from 265
T per month to 445 T per month. Just as they minimized waste levels.

KEY WORDS: Continuous Improvement, supply chain, standardization
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CAPITULO 1
1. INTRODUCCION
El presente proyecto tiene como finalidad realizar una propuesta de implementacion de la
metodologia Lean Manufacturing en la Unidn de Organizaciones Campesinas Cacaoteras del
Ecuador “UNOCACE”, donde se encarga de la compra, venta, secado, almacenamiento y
exportacion de cacao fino y aromatizado a territorios europeos, asi como de su relacion
directa con el mercado internacional, gracias a su precio y logrando encerrarse con éxito en

la nueva bolsa de valores.

La implementacion de dicha metodologia se encuentra orientada al ahorro de tiempo y costos,
brindando calidad y competitividad al producto final. En el analisis propuesto a UNOCACE
se busca eliminar deficiencias y fallas dentro de la cadena de suministro de la organizacion,
esto busca que los pequefios productores de cacao tengan la satisfaccion de obtener un precio
justo, que su destino de exportacion llegue en dptimas condiciones. Cada principio del
método tiene como objetivo cumplir varias expectativas dentro de la organizacion para
eliminar las fallas existentes. Un método de organizacion del trabajo dedicado a la mejora
continua y optimizacion del sistema productivo mediante la eliminacion de residuos y

actividades que no aportan ningun tipo de valor al proceso.

La organizacion en los Gltimos afios se ha visto comprometida, a lograr brindar servicios
necesarios a los afiliados como lo es en el fortalecimiento productivo, asistencia técnica y a
la realizacion de cultivos producidos en fincas que cumplen con una certificacion ambiental
y bajo normas de seguridad, sobre todo que el cacao sea siempre organico desde que se
encuentra en la mata hasta su posterior cultivo, secado y cumpliendo con todos los pasos

existentes en la cadena de suministro.

Es por ende que en la actualidad la organizacion se siente atraida hacia los altos indices que
determinan la calidad, atencion al cliente y en particular la competencia en otras areas, no
solo para el comercio interno, sino también en términos de productos aptos para la
exportacion, la busqueda de la implementacion de dicha metodologia es lograr que todas las
personas que laboran pueden juntarse y lograr implementar la metodologia Lean buscando
una mejora continua desde cada puesto de trabajo, hasta la mejora total de la organizacion
UNOCACE.
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1.1. Planteamiento del problema
¢Es necesaria la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing en la union de

organizaciones campesinas cacaoteras del Ecuador?

La mayoria de las deficiencias que ocurren durante la produccion del cacao se convierten en
frustraciones, provocando bajo rendimiento para la organizacion encargada de recolectar,
secar, almacenar y llenar con el fin de poder realizar su posterior importacion y exportacion.
Por tanto, el problema no es solo dentro UNOCACE, sino también de las suborganizaciones
ya que estas cumplen la funcion de convertirse en el mayor intermediario entre el agricultor

y la organizacion en general.

Dichas suborganizaciones deben cumplir con el tiempo estimado y algunos pardmetros que
deben ser incluidos en la posterior transferencia de materias primas a la organizacion central.
El error mas comdn que presenta UNOCACE al recibir cacao es: no secar lo suficiente y
ocasionar demoras porque debe ser devuelto a los tendales para realizar el secado por medio
del calor generado por el sol y en caso que exista un clima lluvioso el cacao debera ser
ingresado rejilla de la méaquina hasta que se alcance el estado méximo de secado, lo que puede
hacer perder tiempo y dinero.

Estos problemas existentes en UNOCACE, si no se toma una accion inmediata, serd una gran
sospecha y probable pérdida, porque la organizacion no solo recibe la ayuda de las agencias
del gobierno nacional de Ecuador, sino también inversién extranjera como ONG
(organizaciones no gubernamentales) que lo hacen no depender del gobierno, sino que
realizan actividades de bienestar social, al igual que otros compradores extranjeros que

aprecian los productos ecuatorianos.

Por ello, queremos mostrar los beneficios de la implementacion de métodos de manufactura
esbelta, es decir, reducir o eliminar el desperdicio entre las operaciones y procesos internos
y externos de la organizacion, ayudando a cumplir con las expectativas recomendadas y la
realizacion del concepto. Para producir una mayor eficiencia, esto se denomina mejora
continua. Los desafios pueden surgir desde el principio, porque el proceso de implementacion

debe ser complejo para lograr el éxito esperado de la organizacion digno de reconocimiento.
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1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivo General

Elaborar propuesta de mejora continua de la productividad y calidad en la union de
organizaciones campesinas cacaoteras del ecuador utilizando la metodologia lean

manufacturing.

1.2.2. Objetivos Especificos
o Identificar las herramientas adecuadas dentro de la metodologia Lean Manufacturing
para su implementacion en la organizacion.
e Proponer un modelo de control para la mejora de la productividad y rentabilidad
basada en las herramientas de Lean Manufacturing en UNOCACE.
o Definir los beneficios de la metodologia Lean Manufacturing aplicada a diferentes

areas donde las ONG se desempefian correctamente.

1.3. Alcance

La investigacion actual se basa en la importancia conocida la cadena de suministro dentro de
la empresa u organizacion, porque es correcta la gestion de los procesos involucrados no solo
puede promover su desarrollo, sino también le permite competir con éxito en el mercado

internacional e intentar satisfacer necesidades del cliente y mejora de la cadena de valor

Cabe sefialar que el siguiente trabajo de investigacion se realiza para proponer un conjunto
de estrategias para mejorar, cambiar u optimizar procesos que se determina que se realizan
incorrectamente en las funciones de la cadena de suministro de la organizacion UNOCACE.

Las expectativas de mejora que propone la metodologia es:

e Aumento de la productividad

e Reducir tiempos entre operaciones

e Mejorar la calidad de vida de los productores agricolas relacionados con la
organizacion.

e Obtener una mejor visualizacion y presentacion del cacao a exportar e importar

e Incursionar en nuevos mercados que se encuentren interesados en el cacao

ecuatoriano
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e El aumento de las exportaciones no solo mejorara la economia de la organizacion a

través de ISD, sino también la economia del pais.

1.4. Estado del arte

Durante el conflicto armado en la Il Guerra Mundial, Eiji Toyoda y Taichi Ohno en la Toyota
Motor Plant comenzaron a utilizar el concepto de manufactura esbelta. En 1950, Eiji Toyoda
visito la fabrica de Ford Rouge en Detroit durante tres meses. Un tio lo visitd en 1929. Para
el afo 1937 la Toyota Motor fue fundada. Después de 13 afios de arduo trabajo, en 1950,
produjeron 2.685 piezas de automoviles, en comparacion se producen 7.000 automdviles al

dia de Rouge.

Después de estudiar cuidadosamente cada centimetro de la fabrica de rouge, Eiji le dijo a la
sede que este es el méas grande y eficiente del mundo. Se revelo varias ideas para la mejoria
del area productiva. A la gente le resulté muy dificil copiar y mejorar lo que veian en Rouge,
por lo que Eiji Toyota y Tai Chi Ohno se dieron cuenta de que la produccion a gran escala
en Japon no seria posible. Con esto se concluy6 naciendo el Ilamado "Sistema de Produccion

Toyota", que hoy por hoy se denomina Lean Manufacturing.

Segun Gurumurthy y Rambabu (2011) hace referencia de que muchas personas en el mundo
intentan implementar la produccion ajustada, pero muchos terminan fracasando o solo
algunas organizaciones o empresas lo terminan logrado. La implementacion de la produccion
ajustada requiere un compromiso total de todos miembros de la organizacién, por lo que en
muchos casos no existe el compromiso de los miembros al no cumplir con lo acordado desde
el inicio, y esto no solo sucede en la aplicacion de Lean Manufacturing sino en cualquier otra
herramienta de mejora continua, siendo esto una realidad muy severa dentro de las

organizaciones.

1.4.1. Investigaciones a nivel mundial

El objetivo principal es eliminar todos los desechos y operaciones que no agregan valor al
producto o al proceso para incrementar el valor de cada actividad y eliminar lo que no es
necesario. Este proceso de fabricacion es el mismo que la utilizacion de costos basada en

actividades intenta igualar.
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El costo esta relacionado con todo el valor que el cliente percibe en el producto. Ademas, es
muy Util para las organizaciones que necesitan como principal valor lograr la calidad general
por primera vez, es decir, buscando cero defectos, pero también buscando minimizar el
desperdicio, que se refiere a todas las actividades que no generan valor agregado para el
producto. Dado que no existe la idea de un producto perfecto, la mejora continua debe

llevarse a cabo utilizando la innovacion y la mejora del producto.

“Estudio de la implementacion de las técnicas Lean Manufacturing en una linea de

producciéon” (Carrién Navarro, 2019).

El estudio se centra en una sub linea de produccion en su planta de Vacarisses en Barcelona,
dedicada a la venta y fabricacion de productos de climatizacion. El problema con esta linea
de produccion es un cuello de botella, ya que no opera al ritmo de la linea principal (el lead
time es mayor al takt time), por tal motivo la aplicacién de herramientas y técnicas de la
manufactura esbelta para eliminar el desperdicio y mejorar el proceso productivo obteniendo
una reduccion en el tiempo de ciclo de la sub-linea de produccion. Para ello la filosofia Lean
es la encargada de eliminar aquellos despilfarros, se entiende como (recursos, tiempo,
recursos humanos) que son innecesarios para satisfacer al cliente. Entonces lo que sea

indispensable se mejora y aquello innecesario se descarta.

Aquel proceso de produccion estandarizado y de modo de flujo continuo, mediante un estudio
en proveedores, proceso Y cliente (linea de produccion principal) y Value Stream Mapping
Actual. Al diagnosticar el movimiento en cada seccion del proceso de linea de produccién
mediante los 5 why’s les permitié evidenciar los puntos criticos a mejorar causantes del
cuello de botella, para posteriormente implementar técnicas de LM como 5s, método Kanban,
Six Sigma, sistema pull, 5 WHY’S, herramientas que permitiran reducir las desventajas del

sistema actual: paros, baja flexibilidad, gran espacio ocupado, picking en el almacén.
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“Implementacion de la Metodologia Lean Manufacturing a una Cadena de
p g g

Produccion Agroalimentaria” (Ruiz Cobos, 2016).

El proyecto en primer lugar pretende dar una descripcion tedrica de la metodologia lean,
descripcion de la empresa y el proceso a manipulacion para identificar y aportar distintos

puntos de mejora, posibles y potenciales cuellos de botella.

El objetivo final de aquel proyecto es establecer e implementar las técnicas Lean en la cadena
de produccién y procesamiento del esparrago verde. Al mismo tiempo, a través de la
implementacién de la produccién ajustada en el sector agroalimentario, el objetivo es lograr
un fin social, la produccidn y el procesamiento de alto nivel de esparragos verdes y disminuir
el "desperdicio™ al minimo, promoviendo asi este crecimiento. EI mercado del sector
agroalimentario, especialmente. Sefiala al despilfarro como a todo aquello que no agrega
valor al producto o simplemente no es esencial, eso si cable recalcar que hay actividades
necesarias para el sistema, pero sin valor agregado al producto.

Los desperdicios que este estudio presenta se tiene el despilfarro por exceso de
almacenamiento en los costes elevados, cajas o contenedores muy grandes, baja rotacion y
excesos elementos de manipulacién; despilfarro por sobreproduccion en cuellos de botella
producto de esperas, paradas y reprocesos; despilfarro por movimientos innecesarios y
transporte en elementos demasiados pesados o grandes dificiles de manipular, exceso en
manipulacion y movimiento de materiales; despilfarro por rechazos, reprocesos y defectos
en desperdicio de recursos de materiales, tiempo y dinero, planificacion inconsistente,

calidad discutible.

Resultados e indicadores: Para la disminucion de desperdicios, fijaron indicadores que
detallen los kilogramos de productos recibidos y despachos, sefialando el despilfarro por

producto inaprovechable procedente del campo, desperfecto o por adecuacion del producto.

En conclusion, su implantacion de las técnicas de lean, se centraron en informar y manifestar
los beneficios de su aplicacion. La aplicacion de las 5S, produjo resultados cuantificables y
tangibles para todos sus miembros, mejorando la imagen en un corto plazo de tiempo. Es una

forma indirecta que los miembros noten la relevancia de las pequefias cosas, de ello depende
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el mismo entorno, que la calidad comienza por cosas muy répidas logrando una actitud

positiva ante el area de trabajo.

“Implementacion de herramientas de Lean Manufacturing en el area de Control de

Calidad de la empresa Maderas Arauco.” (MUNOZ REYES, 2017)

Dicha investigacion tiene como fin realizar una propuesta de mejora en el area de gestion de
Control de Calidad mediante el empleo de herramientas que ofrecen la manufactura esbelta

con objetivo de mejorar consumo de recuersos.

Muestra: a partir de un analisis historico del area, como la cantidad de causas y rechazos,
también al identificar aquellas actividades empleadas por los inspectores y como estas son

desarrolladas mediante una investigacion de campo.

La metodologia se basé en el andlisis de la situacion actual mediante estudios y datos
historicos llevados por los inspectores. A continuacion, determinar las técnicas y
herramientas aplicables de acuerdo a los desperdicios subsisto para posteriormente realizar
una propuesta de cambios o mejoras mediante el desarrollo de la metodologia y por ultimo

con el fin de mejorar la gestion de calidad el desarrollo de estandares por proceso y control.

Alcanzo beneficios y mejoras proporcionados gracias a la implementacion, como en el bafio
quimico al reducir la probabilidad de errores en la realizacion de la inspeccion, el incremento
en la participacion del personal con el tablero de gestién y la disminucién tiempo de

induccién de nuevos trabajadores mediante los instructivos.

En conclusion, el andlisis de aquella investigacion de su presente situacion en el area de
calidad identificd distintas falencias como carencia en la estandarizacion de sus procesos
internos, desperdicio de tiempo empleado a la movilizacion, desperdicios en
almacenamiento. Determinando asi las herramientas lean a emplear como 5S, trabajo

estandarizado, control visual.
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1.4.2. Investigaciones a nivel regional.

“Sistema de control de tiempos en produccion basado en el modelo de gestion Lean
Manufacturing para la empresa Narman Jean’s” (Sailema Masaquiza, 2019).

Este estudio se enfoca en realizar un amplio analisis de la empresa Norman Jean’s con el fin
de detectar si hay sobreproduccién, procesos u operaciones innecesarias, productos no
requeridos, desplazamientos no favorables tanto de personal o materiales y tiempos de espera
entre operaciones y procesos causantes de cuellos de botella para ello por medio de técnicas
cuantitativas, cualitativas y un diagrama causa-efecto el cual brinda la forma de hallar

posibles soluciones al problema en cuestion.

Define a la metodologia como: “una filosofia de trabajo, centrada en las personas,
que define la manera de optimizacion y mejora de un sistema productivo
concentrandose en identificar y eliminar todo tipo de despilfarro, asi como
operaciones y procesos que utilizan recursos mas de lo necesario” (Sailema
Masaquiza, 2019).

Por medio de un VSM (Value Stream Maapping) permitiéndoles visualizar todo el mapa
del proceso detallado desde la concepcion del producto a su respectiva distribucion, dando
paso un andlisis en toda la cadena de valor con el fin de detectar la situacion que presentan y
que rumbo seguir. Al tener claro la situacién actual, la segunda herramienta de la metodologia
es 5S’s que brinda los fundamentos para mantener un ambiente de trabajo limpio y apto
permitiendo entonces desarrollar las posteriores herramientas de la metodologia. Para llevar
un flujo de produccion al ritmo de la demanda es necesario un trabajo estandarizado.
Posteriormente con SMED (Single-Minute Exchange of Die), para obtener resultados en
reduccion de tiempos ella disposicion de maquinaria y equipo, obteniendo una gran
flexibilidad. Continuando con Poka-yoke herramienta Gtil para evitar errores, describe
funciones, beneficios, pautas de inspeccién y ejemplos centrandose esencialmente en la
calidad. TPM (Mantenimiento productivo total) herramienta necesaria para disponer de
equipos y maquinaria en adecuado estado durante todo el tiempo en operacion. JIT (Just-In-
Time) herramienta para producir lo necesario de acuerdo a la demanda cuando sea necesario.

Para cumplir JIT, la herramienta Kanban mediante tarjetas y sefiales para producir lo que se
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requiere. Kaizen indispensable para la mejora continua y complementar las herramientas de

Lean Manufacturing.

“Disefio e implementacion de la metodologia Lean Manufacturing para el aumento de

productividad en el proceso de produccion de papel higiénico” (Ricaurte Espinel, 2014).

Esta investigacion se bas6 en aumentar la productividad en el proceso de fabricacion
mediante la aplicacion de herramientas lean para la disminucion considerable de desperdicios
“muda” en los niveles productivos y como finalidad optar la metodologia de manufactura
esbelta en el proceso de fabricacidén del papel higiénico con el objetivo de aumentar el

rendimiento de la maquinaria.
Resultados:

Reduccion en paradas del sistema productivo, disminucion de tiempo consumido en cambios
de rodillo, de formato y producto. Las implementaciones de la metodologia de las 5 S
obtuvieron un mejor control en herramientas e instrumentos empleados en la operacion, al
obtener un mejor orden, estandarizacion y organizacién de trabajo les permite ser mas rapidos
y eficientes. Al igual que las 5 S, las otras herramientas lean les aporto una mayor
productividad en su proceso productivo. En conclusion, la organizacion logro obtener una
mayor productividad de la maquinaria con un OEE del 41% al 69%, lo que se traduce de 265

T mensuales a 447 T mensuales. Al igual que minimizaron los niveles de desperdicio.
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1.4.3. Investigaciones a nivel local

Se considerd la organizacion UNOCACE, gracias a esta informacion recabada, permite
analizar y realizar cambios oportunos con el fin de mejorar la productividad y calidad que

favorezcan la disponibilidad socioeconomica.

“Analisis de la cadena de suministro de produccion del cacao en la organizacion de
UNOCACE” (RODRIGUEZ JACQUELINE & ALBAY CHONILLO, 2018.).

En esta investigacion se baso en el andlisis de la ejecucion, puesta en marcha, gestion y
control de la cadena de suministros de la organizacion UNOCACE Yy el disefio de estrategias
para la optimizacion de sus costos, ahorro de tiempo, agregando calidad y competitividad al

producto.

Muestra: desarrollada mediante una entrevista a miembros de la organizacién (socios y
administrativos) y dos docentes peritos en el tema, dando lugar a la recoleccién de datos para
la matriz FODA, misma que permitié la propuesta de estrategias de mejora a la cadena de

suministro.

El objetivo fue elaborar estrategias que reduzcan las pérdidas y aumente el beneficio de los
socios de la organizacion UNOCACE, por medio de la optimizacion del proceso productivo
del cacao en la cadena de suministro. Sus estrategias a incorporar es el control en toda la
cadena de suministro, inversion en la adquisicion de maquinarias para el suministro, control
aleatorio al inventario de la organizacion, enfrentar la desinformacién y desorganizacién
entre productores y proveedores, enfrentar la entrada de la competencia o productos sustitutos

mejorando la calidad y tiempos de entrega al mercado internacional.

Resultados, beneficio: Satisfaccion en sus clientes internacionales acrecentando la
oportunidad de ampliar el mercado, procesos con un alto nivel de eficiencia, horro y
disminucion en tiempos de ciclo, control cuantitativo del inventario en tiempo real.

En la culminacién de aquella investigacion concluyen que se logré cumplir con el objetivo,
el andlisis de la cadena de suministro mediante técnicas y herramientas de recoleccion de

datos proponer estrategias para la optimizacién de costos.
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CAPITULO 2

2. METODOLOGIA
2.1. Base metodolégica

Se desarrollé la presente investigacion tedrica, no experimental, con la recoleccion de datos
para identificar la herramienta m&s adecuada en marcada a la metodologia Lean
Manufacturing, ya que hoy en dia las empresas alimentarias buscan constantemente
iniciativas que pueden satisfacer las necesidades del cliente, donde se genere menos cantidad
de posibles residuos para generar menor impacto medio ambiental contribuyendo en varios

ambitos y sectores.

El método ejecutado se da con base al uso del factor de correspondencia, el cual sera
empleado de manera efectiva para la confirmacion de los datos obtenidos a base de la
propuesta, analizando los eventos que arrojen el mismo resultado. A través de la medicion
de indicadores de negociacion equitativa entre las organizaciones de productores de cacao
ecuatoriano, con el objetivo de cuantificar la calidad de los productos desarrollados mediante

entrevistas con miembros de la organizacion (socios y gerentes).
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2.2.  Metodologia Lean Manufacturing

Figura 1: Herramientas lean manufacturing

Lean
manufacturing

Justo a

Fuente: Elaboracion propia

2.2.1. Mapa de valor VSM
La comprension profunda de los procesos dentro de la fabrica y en la cadena de suministro

es muy util.

Esta herramienta permite a las personas comprender en su totalidad el proceso y
principalmente detecta actividades que no aportan valor al proceso: también es uno de los

pilares para establecer un plan de mejora con objetivos y prioridades muy precisos.

Primero, establecer algunos aspectos operativos que se deben dar respuesta a la hora de

realizar un mapa de valor.
1. ¢ Qué capacidad tiene el sistema de produccién?

2. ¢ Existe cuello de botella?
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3. ¢Que tan rapido compran los clientes?

4. ¢ Cual es el porcentaje de capacidad disponible?

5. ¢ Nuestra restriccion es interna o externa?

6. ¢ Cuales son las restricciones de los objetivos?

7. ¢Como estructurar el sistema para llevar acabo los acuerdos?

El analisis de valor puede proporcionar informacion muy valiosa para responder aquellas
preguntas y, lo que es més importante, puede disefiar un sistema que pueda adaptarse a las
fluctuaciones de la demanda de acuerdo con los cambios en las necesidades del cliente. En
esta era de competencia, solo prevaleceran las empresas cuyos principales objetivos sean la

velocidad y la calidad de entrega, lo que determinara el rumbo de su desarrollo.

Definicion

De acuerdo a (Socconini, 2019) define “’Un mapa de valor es una representacion grafica de
elementos de produccion e informacion que permite conocer y documentar el estado actual

y futuro de un proceso, es la base para el analisis del valor que se aporta al producto o

servicio’’ (pag. 93). citar bien

e Mapa del estado actual

e Mapa de estado futuro

El mapa de estado actual identificara los excesos en el proceso y registrara el estado actual

de la cadena de valor.

Puede identificar el inventario del proceso y la informacién relacionada con la capacidad,
disponibilidad y eficiencia de cada operacion. Ademas, brinda informacién de la demanda
del cliente, como procesar la informacién del cliente a la fabrica, cobmo distribuirla al cliente
y finalmente como proporcionar la informacion al proceso. Herramientas como VSM pueden

analizar informacion como:

e Demanda del cliente y confirmaciéon del pedido.
e Demanda de la empresa proveedora y confirmacion del pedido.

e Planificacién de compras y produccion.
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e Entregar la empresa proveedora al cliente.

e Realizar operaciones de produccion en secuencia.

e Informacion detallada sobre cada operacion

e Una lista de materiales entre materias primas, procesos y productos terminados.

e Los tiempos de recepcidn hasta el producto terminado, el tiempo agregado y el no

agregado.

Figura 2: Estados VSM

Familia ge

Fuente: Elaboracion propia

2.2.2. SMED
Al cambiar las herramientas o el tiempo de preparacion, no solo afectard los costos
relacionados con aquellas tareas especificas, tiempo de inactividad de produccién, tamafio de
lote, inventario excesivo de productos en el proceso y productos terminados, tiempo de
entrega y tiempo de ciclo, sino que también brindara un mejor servicio, Incrementa el nimero
operaciones y progresara la tasa de utilizacién de la capacidad de produccion.
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2.2.3. TPM
(Castillo Flores & Fernandez Garcia, 2018) manifiesta que: “es una estrategia compuesta
por una serie de actividades ordenadas que permiten mejoras en la competitividad de la

organizacion industrial o de servicios” (pag. 2).

TPM es un sistema de gestion encargado de impedir todo tipo de pérdidas durante la vida
entera del sistema de produccién, aumentando la eficacia y hacer participe a todos los

departamentos y personal desde operadores hasta la alta direccion.

En vez del enfoque tradicional, mientras que unos trabajadores se encargaban de producir
y otros es reparar cuando ocurren defectos, TMP respalda la idea de que toda la plantilla debe
intervenir en la limpieza, cuidado y mantenimiento preventivo. En pocas palabras, no hay
nadie mejor que el operario para comprender el funcionamiento de la maquinaria (Fernandez
Alvarez, 2018, pag. 24).

2.2.4. Justo a tiempo

La filosofia “Just in time” para la eliminacion de desperdicios sostiene 3 factor esenciales:

El primero factor es eliminar el desperdicio mediante la implantacion del flujo,
equilibrio y sincronizacion en el proceso fabril en areas mejorables. El segundo es la
postura de la organizacion entorno a la calidad con el propésito de: hacerlo bien a la
primera. El tercero es la colaboracion de los trabajadores. Este es un requerimiento
anterior a la reduccion de residuos. Desde el personal de participe en la fabricacion hasta
la maxima autoridad, cada miembro de la organizacion tiene su propio rol en la
eliminacion del desperdicio y la solucion de los problemas que causan desperdicio
(EDWARD J, 2014, pag. 11).

2.2.5. Kankan

Segun (EOI, 2013) “un sistema de control y programacion sincronizada de la
produccién basado en tarjetas o sefiales (en japonés, Kanban). Utiliza una idea sencilla
basada en un sistema de tirar de la produccion mediante un flujo sincronizado, continuo

y en lotes pequefios” (pag. 75).

De esta forma, la tarjeta kankan se convierte en un mecanismo de comunicacion en la estacion

de trabajo para organizar la produccion. Aquellas tarjetas recopilan informacion detallada,
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como el nombre y el codigo del objeto a fabricar, el nombre y la ubicacién del centro de
trabajo de origen de la pieza, la ubicacion de fabricacion, el nimero de piezas a fabricar, el

lugar donde se produce el producto y almacenaran, etc.

En general, reducir estos tiempos e implementar estas medidas de mejora puede permitir
a los empleados tener un agradable ambiente, tener la seguridad y entusiasmo para realizar
el trabajo y las tareas, sentirse escuchando y fomentar la creatividad y el estilo de vida. Su
ambito de actuacion; a su vez, esto puede lograr el aprendizaje y la formacion a lo largo de
la vida de los trabajadores. Ademas, se reducira el tiempo innecesario en las actividades y
areas de la empresa, lo cual serd manifestado en la reduccion de costos y el incremento de la
productividad. Por ello, la empresa se encontrara competitiva con productos de alta calidad
(Rojas Jauregui & Gisbert Soler, 2018, pag. 5).

2.2.6. Las 5’s

Segun: (Pérez Sierra & Quintero Beltran, 2017) da a conocer que “las 5’s son una
herramienta en pro de la eficacia y la eficiencia de las organizaciones; refiere a la creacién
y mantenimiento de areas de trabajo mas limpias, mas organizadas y mas seguras” (pag.
5).

Intenta darle al trabajo una mejor "calidad de vida", mediante un proceso de 5 pasos, su
desarrollo significa la asignacion de recursos, la adaptacion a la cultura de la empresa y la

consideracién de las personas.
1. Eliminar (Seiri)

Clasificar y eliminar todos los elementos innecesarios en el area de trabajo para resolver
la tarea en cuestion. Por lo tanto, incluye separar lo necesario y controlar el flujo de las cosas
para impedir obstaculos derrochadores y elementos indtiles causas de desperdicios (Rajadell
& Sanchez, 2010, pag. 182).

2. Ordenar (Seiton)

Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que se puedan
encontrar con facilidad. Para esto se ha de definir el lugar de ubicacién de estos elementos

necesarios e identificarlos para facilitar la busqueda y el retorno a su posicion.
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3. Limpieza e inspeccion (Seiso)

Incluye la identificacion y eliminacién de las fuentes de polvo para garantizar que todos
los medios estén siempre en un estado de uso ideal. La limpieza comprende la identificacion
y eliminacion de fuentes de suciedad, lugares de dificil limpieza, apafios y piezas averiadas,
para lo cual se deben establecer e implementar procedimientos de limpieza. Se trata de
utilizar un método preventivo, "no es solo limpiar, también puede evitar que se ensucie"

(Gorostiza, Imaz Manzanos, Roméan Garcia, & Barcenas Gutiérrez, 2005, pag. 335).
4. Estandarizacién o control visual (Seiketsu)

Por medio de normas visibles y simples permite diferenciar una situacion ordinaria de otra
que no lo es, este componente posibilita a mantener las anteriores fases y permite identificar

facilmente una situacién no deseada.
5. Disciplina (Shitsuke)

Se basa en trabajar permanentemente de acuerdo con las normas establecidas, asumiendo
el compromiso de todos para mantener y mejorar el nivel de Organizacion, Orden y Limpieza
en la actividad diaria (Euskalit, 1998, pag. 7).

2.2.7. Kaizen

(Gutiérrez Pefaloza, Pérez Fuentes, & Ruiz Diaz, 2001) asume que “nuestra forma de
vida ya sea nuestra vida laboral, social o en casa debe centrarse en esfuerzos de
mejoramiento constante. Los mejoramientos bajo kaizen son pequefios e incremeéntales,

origina resultados dramaticos a través del tiempo.”’

La particularidad primordial de Kaizen es mejorar continuamente algo de una manera simple
pero gradual. A largo plazo, los resultados no solo son satisfactorios, sino también

significativamente positivos.

2.2.8. Poka Yoke.

El proposito es eliminar defectos en el producto previniendo posibles errores.

Segun (Miranda Rivera, 2006) pag81 ’Un dispositivo Poka-yoke es cualquier
mecanismo que ayuda a prevenir los errores antes de que sucedan, o los hace que sean

muy obvios para que el trabajador caiga en cuenta y corrija a tiempo*” (pag. 81).
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El enfoque es: si evitamos errores en la linea de produccidn, el re trabajo seré reducido y
se manifestara mayor calidad. El sistema Poka-yoke implica un 100% de inspeccion,
retroalimentacion y accion rapida en caso de fallas. La mayoria de los errores se producen en
la linea de produccién debido a fallas humanas, especialmente cuando las personas realizan
tareas repetitivas que provocan pérdida de atencion. Poka-Yoke contiene pasos en formulas
para que las personas no puedan cometer estos errores, 0 Si cometen errores, seran notificados
de inmediato. Hacer que sea imposible que se cometa un error humano (SAN MIGUEL,
2007, pag. 209).

2.3.  Antecedentes de la organizacion
UNOCACE es una organizacion secundaria compuesta por 18 asociaciones de pequefios
productores de cacao. Fue establecido en 1999 para aumentar los ingresos de los productores
mediante la mejora de la cosecha de cacao. Actualmente agrupa a 1.800 productores de cacao
de sabor nacional en las provincias de Guayas, Los Rios, EI Oro y Bolivar. El area de
produccion de cacao de UNOCACE es de aproximadamente 13.500 hectareas, con un
rendimiento de 1.500 toneladas por afio. Los productos proporcionados son cacao en grano
y licor de cacao en los mercados de EE. UU. Y la UE. Puede obtener la certificacion organica
de la UE, la certificacion NOP de EE. UU., Biosuisse y la certificacion ESR y FLO de

comercio justo.

2.3.1. Asociaciones que conforman la organizacion UNOCACE
En la figura siguiente se describen en detalle las 12 asociaciones organizadas por UNOCACE
a lo largo del tiempo. Estas asociaciones son responsables de proporcionar materia prima
"cacao" en diferentes estados (en estado viscoso): recién cultivado de la mazorca, o seco: El
proposito del proceso es eliminar suficiente humedad irradiando los tendales con luz solar o

por el uso de secadoras de cacao.
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Figura 3: Asociaciones filiales de UNOCACE
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Fuente: Elaboracion propia

2.3.2. Organigrama de UNOCACE
La organizacion presenta una estructura jerarquica bien definida donde dispone de distintos
niveles y puntos clave encargados de cada area y control la estructura como tal. Siendo esta
compuesta por la asamblea general donde constan las 12 asociaciones filiales quienes se
encuentran a la cabeza como maxima autoridad, la asamblea general incluye personas a cargo
de los procedimientos administrativos y un comité de supervision para la buena

administracion en el parlamento de los procesos que se realicen en la organizacion.

Debido a la buena gestion del estado de cada departamento y los parametros establecidos
como normas internas de UNOCACE, colocaron la conferencia por encima del gerente
general, quien es responsable de los procesos administrativos internos, como departamento
de calidad, gerente de fabrica, departamento de finanzas, control interno y asistente de

exportaciones.

32



Figura 4: Organigrama de UNOCACE
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Fuente: Elaboracion propia
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2.3.3.

Diagrama de flujo de proceso general

Figura 5: Diagrama de flujo general
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Fuente: Elaboracion propia
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2.34. Flujo de proceso interno y de observacion
Se encuentra conformado por las principales funciones que se llevan a cabo dentro de la

organizacion UNOCACE, al momento de la recepcion de la materia prima.

Figura 6: Mapa de proceso en observacion

Fuente: Elaboracion propia

Cabe sefialar que este proceso es el area donde se detectan fallas y aumento de gasto
innecesario por incumplimiento de los parametros de llegada determinados por la
organizacion para la exportacion de cacao o materia prima producto de exportacion, por ende,
pueden ser un punto clave al momento de realizar una entrega, ya que pueden realizarse

retrasos y logrando que los clientes dejen de preferir el producto que se brinda.

2.4.  Analisis de datos para mapeo Value Stream Mapping (Vsm)
Los datos obtenidos como horas de trabajo y periodos de descanso son datos determinados
en el Codigo Laboral Ecuatoriano, y la demanda diaria de la organizacion es una prevision
basada en la conversion del tonelaje vendido y publicado en el sitio web oficial de la

organizacion.
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Tabla 1: Datos para mapeo VSM

VARIABLE OPERACION RESULTADO MEDIDA
JORNADA LABORAL 8 HORAS
TIEMPO DE ALMUERZO 1 HORA
NUMERO DE TURNOS 1 HORA
DIAS H. POR MES 20 DIAS
DEMANDA MENSUAL 176250 KILOGRAMOS
TIEMPO DISPONIBLE 8 HORAS-1 HORA 7 HORAS
TIEMPO DISPONIBLE 7 HORAS*60 MIN 420 MIN POR DIA
TIEMPO DISPONIBLE 420 MIN*60 SEG 25200 SEG POR DIA
DEMANDA DIARIA 176250/20 8812,5 KILOS POR DIA
TIEMPO TACK SEG 25200 SEG/DIA/8812,5 2,8595 SEG/KILO
TIEMPO TACK MIN 2,8595 SEG*50 KG 142,9787234 | MIN POR 50 KG

Fuente: Elaboracion propia

La siguiente tabla muestra algunos datos que se utilizan para analizar el tiempo disponible
real que tiene cada persona que labora dentro de la organizacion para realizar las operaciones
necesarias, al igual que tomando en cuenta un pronostico de demanda mensual y los dias que
se laboran con el fin de obtener un estimado de la demanda de producto que se puede tener
listo por dia. Para realizar el andlisis de las operaciones que se realizan dentro de la
organizacion se realiz6 el siguiente cuadro vsm donde se demuestra la cantidad de operarios

y los distintos problemas que se pueden evitar.

Los datos obtenidos como la produccion mensual y semanal fueron producto de la suma de
las toneladas métricas que la organizacion publica como meta que obtuvo en el afio 2020 a
pesar de los problemas surgidos por motivo de pandemia, disminucion de materia de

exportacion y cierre de fronteras de los paises que compran el cacao ecuatoriano.

e 2100 TM de cacao comercializado

e 15 TM de cacao semi elaborados vendidas: cacao comprado por UNOCACE sin la
necesidad de que este sea traido de las 12 asociaciones encargadas de proveer materia
prima.

e 83% de los productos encargados de ser expedidos por UNOCACE

e Apoyo a los productores de cacao ya que se pudo renovar un aproximado de 120

hectareas
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Figura 7: Mapa VSM
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37



2.4.1. Problemas encontrados en el mapa VSM

1.

2.5.

Incumplimiento de los requisitos de materia prima de las 12 asociaciones
responsables del suministro de cacao a UNOCACE.

Debido a la falta de logistica, el transporte del cacao se retrasa

Existe un aproximado de tiempo de descarga de 3 horas. Trabajo realizado entre tres
obreros de forma manual sin la utilizacion de ningun tipo de maquinaria.

Debido al tiempo de descarga existe retraso en el momento de realizar las pruebas de
humedad y de control de calidad.

Mientras el cacao no tenga su nivel de secado necesario, va a existir demora en el
proceso de control de calidad y ensacado, logrando una demora al cumplimiento de
producto terminado necesario.

Perdida de producto entre proceso y proceso, causan incumplimiento de producto
requerido.

Falta de transporte al momento de la salida del producto hacia aduana o destino de

cliente sugerido.

Diagrama Ishikawa

El diagrama de espina de pescado o por su nombre técnico Ishikawa, se realiza con el fin de

plantear los objetivos de andlisis que surgen en la organizacién, este se convierte de gran

ayuda para el analisis, la resolucién y la optimizacién de las ideas y mejoras que se deben

cumplir, por ejemplo:

Identificar areas donde el personal debe ser mas capacitado.
Mejorar al momento de tomar decisiones.

Medir el desempefio operativo.

Identificar las areas que necesitan mayor inversion.

Fomentar el ambiente laboral.
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2.5.1. Diagrama Ishikawa de organizacion
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Figura 8: Diagrama Ishikawa
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2.5.2. Analisis diagrama Ishikawa

Tabla 2: Analisis de diagrama Ishikawa

Resumen de logistica en la linea de produccion

ASPECTO CAUSA
o Falta de capacitacion al personal.
MANO DE OBRA e Sobrecarga laboral.

e Falta de equipos de proteccion

e [Escasa supervision de logistica

MEDICION e Falta de capacitacion en indicadores
MEDIO e Falta de programacion de limpieza de area
AMBIENTE

e Productos con fallos
MATERIALES e Mal control de calidad

) e Control y ejecucion en el proceso de despacho
METODO

¢ Falta de mantenimiento preventivos
MAQUINARIA e Falta de operatividad en las maquinas

Fuente: Elaboracion propia

2.6. Modelo de simulacién en ProModel

2.6.1. ProModel.

Se trata de un programa de simulacion de procesos industriales, puede simular cualquier
tipo de proceso como: logistico, de manipulacion de materiales, también incluye excelentes
simulaciones de talleres, puentes grla, cintas transportadoras, etc. Una vez creado el
modelado, puede realizar simulaciones en diversas condiciones, como just in time, teoria de
restricciones, sistemas push-pull, logistica, entre otras cosas. Ademas de permitir acciones
simuladas, también describe cdmo optimizar el proceso de fabricacion mencionado
anteriormente para obtener el mejor proceso de fabricacion con el menor consumo de
recursos. ProModel corre en computares de bajos recursos con requisitos minimos de 65 MB
en disco duro y 23 MB de RAM (Garcia Dunna, Garcia Reyes, & Cardenas Barron, 2006).
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2.6.2. Empleo del Simulador ProModel en la empresa UNOCACE.
ProModel esta constituido por los siguientes componentes.
Layout.

(PEREZ GOSENDE, 2016) lo define como: “el proceso de ordenamiento de los
elementos que conforman el sistema productivo en el espacio fisico, de manera que
se alcancen los objetivos de produccion de la forma mas adecuada y eficiente posible”

(pag. 534).
Locaciones.

Representan una ubicacion fisica fija en el sistema donde ocurren los eventos. En este
apartado se configuran las caracteristicas y propiedades de las estaciones que se han sido
definidas. Se procede a registrar las estaciones de trabajo con su respectivo equipo y
maquinaria de la empresa como: Recepcion de materia prima, control de humedad, secado,

control de calidad, ensacado y almacén (Quifiones, pag. 24).

Figura 9: simulacion de locaciones
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Fuente: ProModel 2016.
Recursos.

Son recursos que se pueden utilizar para ejecutar procesos, iniciar acciones, operaciones o
realizar actividades. Se registra el personal para llevar acabo las operaciones como los

trabajadores de control de humedad y calidad, cargadores, entre otros.
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Figura 10: simulacion de recursos
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Fuente: ProModel 2016.
Entidades.

Representan todos aquellos elementos que fluyen en el sistema. Se registra la entidad: la

materia prima y sus cambios en todos los procesos produccion, como se identifica el cacao.

Figura 11: simulacion de entidades
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Fuente: ProModel 2016.
Arribos.

Arribada de una nueva entidad al sistema. Cada actividad realizada en el proceso corresponde
al area determinada por el subproceso: recibir, almacenar y programar. Es el respectivo
registro de materia prima en todos sus procesos para posteriormente identificarla y registrar

en el apartado de procesos.

Figura 12: simulacion de arribos
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Procesos.

Fuente: ProModel 2016.

Describir el funcionamiento del proceso para comprender el sistema, en el cual se definen las

operaciones que se realizan a las entidades en cada una de las estaciones. Los campos

contenidos son: entidades, locacion y operacion.
Figura 13: simulacion de procesos
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Fuente: ProModel 2016.
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CAPITULO 3
3. PROPUESTA DE SOLUCION

3.1.  Descripcion de propuesta
Esta propuesta se encuentra direccionada hacia la implementacion de la metodologia lean

manufacturing en la unién de organizaciones campesinas cacaoteras del Ecuador.
e Disefio de la propuesta

Factibilidad operativa

El disefio de la propuesta se encuentra realizada por:

Tabla 3: Roles de factibilidad

Identificacion Roles Responsabilidad

Fabricio Villamar Disefiador Disefador de la propuesta.
Jonnathan Espinoza Disefiador Disefiador de la propuesta.
Dr. Omar Franco Director Director de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia

3.2.  Andlisis econdmico

Para realizar el siguiente analisis econémico, se utilizan herramientas de Excel para
pronosticar ingresos, gastos y flujo de caja neto, ya que estos son los valores basicos para el
analisis del valor presente neto. (VPN) y obtener la tasa interna de rendimiento (TIR), al igual
que el indice de razén beneficio/costo. Finalmente obtener el tipo de prediccién del valor a
obtener. Cabe sefialar que los valores utilizados no son informacion oficial de la organizacion

porgue son considerados confidencial.
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Tabla 4: Analisis de produccion

Produccién de UNOCACE Analisis semestral

. Peso inicial Peso de desperdicios
Areas de proceso
Kg Kg
Secado 427.200 12.000
Seleccion de granos 415.200 8.188
Tostado 407.012 6.000
Descascarillado 401.012 11.856
Molido 389.156 800
Empaque 388.356 10.200
Final 49.044

valor en ddlares

$ 1.177.470,00

$135.177,53

VALOR TOTAL

$1.042.292,48

Fuente: Elaboracion propia

Para la interpretacion del cuadro antes visto se tomaron tanto los valores en masa como

también los valores en ddlares para demostrar que al perder materia prima entre proceso

también se esta perdiendo ingresos:

Tabla 5: referencial de |Ib a délares

Kgalb $

2,205 -1Lb 1,25
26460 33075
18054,54 22568,175
13230 16537,5
26142,48 32678,1
1764 2205
22491 28113,75

108142,02 $ 135.177,53

Lb

1,25

941.976

$ 1.177.470,00

Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa en la siguiente grafica donde representamos los datos: libra esterlina frente
al dolar estadounidense. Se puede concluir que mientras mas materia prima se pierda, mas
dinero se sigue perdiendo, por ende, necesitarian mayor produccién, menos perdida de

desperdicios y de materia entre proceso para obtener un balance mas justo en sus ingresos.

Figura 14: grafica Ib vs dolar
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 6: ingresos, egresos y pronostico

Ao 2013 2014
Ingresos
Ventas locales 1114659,59 (1148100,37
Exportaciones 2656761,62 | 2736464,47
Utilidad en ventas 7000 7210
Otras ventas e ingresos
del exterior 49898,41| 51395,36
Total 3828319,62| 3943170,2
Costos de ventas
Inventario inicial de MP |3549991,83 | 3656491,59
Inventario final de MP 259890,64 | 267687,36
Inventario F. de
productos terminados 29580,65| 30468,07
Total 3260520,54 | 3358336,16
Costos y gastos
Salarios 125619,17 | 129387,75
Beneficios sociales 13870,6| 14286,72
Mantenimiento y
reparaciones 13677,95| 14086,23
Lubricantes y
combustibles 12063,21| 12425,11
Suministros y repuestos 32707,74| 33688,97
Transporte 11467,47 11811,49
Comisiones 40044,74| 41246,08
Intereses bancarios
locales 5131,5 5285,45
Intereses a terceros en
exterior 35021| 36071,63
Seguros 23747,4| 24459,82
Impuestos 2270,21 2338,32
Gastos de viaje 28733,31| 29595,31
Depreciacion de activos 7732,11 7964,07
Servicios publicos 3194,91 3290,76
Otros servicios 182477,23| 187951,55
Otros bienes 3297,6 3396,53
Total 541056,15| 557285,79
Utilidad 2674293 | 27548,25

Afo 2020
Ingresos
Ventas locales 1315304,27
Exportaciones 3134978,72
Utilidad en ventas 8260
Otras ventas e ingresos
del exterior 58880,11
Total 4517423,1
Costos de ventas
Inventario inicial de MP | 4188990,39
Inventario final de MP 306670,96
Inventario F. de
productos terminados 34905,17
Total 3847414,26
Costos y gastos
Salarios 148230,65
Beneficios sociales 16367,32
Mantenimiento y
reparaciones 16127,63
Lubricantes y
combustibles 14234,61
Suministros y repuestos 38595,12
Transporte 13531,59
Comisiones 47252,78
Intereses bancarios
locales 6055,2
Intereses a terceros en
exterior 41324,78
Seguros 28021,92
Impuestos 2678,87
Gastos de viaje 33905,31
Depreciacion de activos 9123,87
Servicios publicos 3770,01
Otros servicios 215323,15
Otros bienes 3891,18
Total 638433,99
Utilidad 31574,85

Fuente: Excel- Elaboracion propia.
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3.3. PRESUPUESTO

Tabla 7: presupuesto

RECURSOS ITEMS CANTIDAD COSTO
MONTACARGA 1 $ 13.000,00
botas,
EQUIPOS DE PROTECION PERSONAL cascos, 10 $ 1.000,00
fajas,etc.
has
INSTRUMENTOS PARA perchas,
HERRAMIENTA 5S senaleltz:uon, $ 1.000,00
CAPACITACION personal $ 100,00
SIMULADOR (ProModel) 1 $0,00
TOTAL $ 15.100,00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 8: Pronostico de datos TIR y VAN

inversion inicial $ 15.100,00
tasa de descuento 10%
DATOS |incremento 0,03
ingreso inicial $ 4.517.423,00
egreso inicial $ 4.485.848,00
Periodo Ingreso Egreso Efl;l:l,:ij\(l)j lillito Valor Presente
0 $ (15.100,00)0 | $ 15.100,00
1 $ 4.517.423,00 $ 4.485.848,00 $ 3157500 |$  28.704,55
2 $ 4.652.945,69 $ 4.620.423,44 $ 3252225 |$ 26.877,89
3 $ 4.792.534,06 $ 4.759.036,14 $ 3349792 |$ 25.167,48
4 $ 4.936.310,08 $ 4.901.807,23 $ 3450286 |$  23.56591
5 $ 5.084.399,38 $ 5.048.861,44 $ 3553794 | $ 22.066,27
Valor presente de la suma de flujos actualizados | |$ 126.382,10
Valor Actual Neto (VAN) | |$ 111.28210 |$ 111.282,10
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Tasa Interna de Retorno (TIR) | | 211% |

indice de Razén de Beneficio/Costo | 8,37

8,37

Fuente: Excel- Elaboracidn propia.

Las implementaciones de la metodologia de las 5 S se obtendrd un mejor control en
herramientas e instrumentos empleados en la operacion, la disminucion de desperdicios,
fijaron indicadores que detallen los kilogramos de productos recibidos y despachos,
sefialando el despilfarro por producto inaprovechable procedente del campo, desperfecto o
por adecuacion del producto siendo alrededor de 445 T con un OEE del 41% al 69%. Ademas
de los desperdicios de materia prima, demuestran el efecto que puede tener una disminucion
de tiempo por cada lote de produccion en comparacion a los procesos actuales de
transformacion de cacao de esta forma ayudaria en eficacia y calidad del producto. Se
propone el uso del software que serviria para el mapeo VSM quien ayudara a llevar un control
mas exacto tanto para detallar el flujo de materia prima desde su recepcion hasta la salida de
las bodegas de la organizacion siendo su ultimo destino el cliente. Con la implementacion de
esta técnica se identificaran las actividades que no agregan valor en los procesos realizados,
para posteriormente empezar a realizar actividades que sean necesarias para su dicha

eliminacion.
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3.3. Diagrama de lujo de proceso mejorado
Figura 15: Diagrama de flujo de proceso mejorado
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Fuente: Elaboracion propia
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3.3.1. Anélisis de diagrama de flujo mejorado

Los cambios propuestos y representados en el diagrama de flujo son:

Los choferes o encargados del transporte de cacao proveniente de cualquiera de las
12 asociaciones deben tener una orden de entrega con los datos claros y concisos con
lo es la cantidad de materia prima o de cacao que llega al igual que el estado en el que
llega el cacao ya sea este: (en baba o seco), si el cacao es de tipo organico nacional
fino de aroma o si es de tipo CCN-51, ambos tipos son reconocidos por su alto indice
de calidad. Este cambio se propone con el fin de agilizar la labor de recepcion.

El area de operaciones se encargara de evaluar el informe entregado con una revision
minuciosa del estado en el que llega la materia prima.

Posterior a eso se encarga el area de control de calidad realizando los analisis fisicos,
si en un caso la materia prima o el cacao se encuentre con alguna novedad que no se
encuentre detallada en el informe de llegada, esto sera notificado a la asociacién
proveniente.

Si este contiene todo en regla pasa al area de almacenamiento o bodega para el ingreso
al sistema de UNOCACE de la cantidad de cacao que se encuentra disponible, donde

los clientes interesados realizan la compra.

El plan de esta propuesta es que la recepcion de materia prima es mas agil y evitar la pérdida

de tiempo por controles que ya pudieron ser realizados desde las asociaciones filiales que se

encargan de proveer.
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3.4. Beneficios de Lean manufacturing
Tabla 9: Beneficios de Lean manufacturing

é * Bajos costos de implementacion de las

herramientas de la metodologia
« Aumento de utilidades y beneficios economicos
9 ) para la organizacion y sus asociaciones

Reduccion de costes

 Reduccion de materia prima en bodega

Reduccion de inventario . . . .
* Producir lo necesario y pedido por los clientes

 Reduccion en los tiempos de entrega de los
Lead Time productos
« Mejora la satisaccion al cliente

« Eliminar actividades que generan gastos
Eliminar desperdicios innecesarios
» Disponibilida total en las areas de trabajo

<
» Mejorar la productividad de la organizacion

Mejora continua « Eliminar los tiempos muertos que se presentan
entre procesos

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.  Propuesta de mejora segun analisis Ishikawa

Tabla 10: Propuesta de mejora de analisis Ishikawa

Resumen de logistica en la linea de produccién

ASPECTO CAUSA PROPUESTA DE MEJORA

L e Capacitacion laboral en las areas
e Falta de capacitacion al ) ) N
donde exista bajo desempefio.
personal. ) )
e Realizar orden de trabajo para
MANO DE OBRA e Sobrecarga laboral. _
) evitar sobrecarga laboral.
e Falta de equipos de o ]
. e Revision de equipos de EPP a
proteccion
todo el personal.

e [Escasa supervision de _ ) )
o e Charla de induccion al manejo
) logistica
MEDICION o de instrumentos de medicion e
e Falta de capacitacion en o o
indicadores de logistica.

indicadores
. e Realizar limpieza de area de
MEDIO e Falta de programacion de o
o ] trabajo minutos antes que
AMBIENTE limpieza de area

termine la jornada laboral.

e Constante control de calidad de
e Productos con fallos o
MATERIALES ) materia prima en proceso hasta
e Mal control de calidad lid
salida.

_ » e Revisar que el lote de salida
’ e Control y ejecucion en el o
METODO cumpla los requisitos impuestos
proceso de despacho )
por el cliente

e Falta de mantenimiento ) o
_ e Realizar mantenimientos
preventivos )
MAQUINARIA preventivos cada vez que sea
e Falta de operatividad en
) ocupada la secadora de cacao
las maquinas

Fuente: Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

Con la presente informacion recopilada se ha logrado adquirir conocimientos teoricos
sobre datos relevantes a la hora de tomar en cuenta una mejora continua, la
adquisicion de informacién permite implementar metodologias que beneficien en un
corto plazo segun sea el interés de la empresa a fin de lograr los objetivos que deben
ser crear una organizacion que busque mejorar la calidad de su producto sea Unico
dentro del mercado todo esto de la mano del recurso humano que integran los trabajos
diarios.

Para asegurar el éxito de la implementacion de Lean Manufacturing, se determinan
areas especificas donde se debe llevar a cabo pruebas iniciales con espera de
resultados favorables y significativos en corto tiempo, de esta forma asegurara una
motivacion en los operarios para impulsar este éxito en las diversas areas existentes,
pero se debe resaltar que existen problemas importante a la hora de la puesta en
marcha como es la falta de conciencia en el uso programas técnicos para la
produccion que implementa UNOCACE, ademés de la falta del recurso econémico
para los materiales dentro del proceso productivo.

El cacao que produce la UNOCACE cuenta con una certificacion organica europea,
USDA ORGANIC, FLO y SPP, teniendo altas expectativas de crecimiento, por ende,
se mostraron los beneficios de la implementacidén de métodos de manufactura esbelta,
para reducir o eliminar el desperdicio entre las operaciones, procesos internos y
externos de la organizacién, ayudando lo solo a la organizacion sino también a sus
asociaciones filiales del sector cacaotero.

El modelado en ProModel es una herramienta eficiente y efectiva que puede simular
diferentes escenarios, manejar posibles combinaciones de variables dependientes
(como recursos, procesos, tiempo y cantidad) para transformar estos escenarios en
una realidad virtual, proporcionando asi datos importantes para la posterior toma de
decisiones de la empresa, y luego formular planes preventivos para salvaguardar los
intereses de la empresa. Con esta herramienta es posible realizar investigaciones,
implementacién de nuevas tecnologias y nuevos sistemas, cambios de recursos y

maquinaria.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar analisis especificos de cada area y etapa de la cadera de
suministros de la organizacion UNOCACE, para disefiar propuestas para solucion e
innovacion del producto permitiendo optimizar el costo, la calidad y eficiencia, de
esta forma se incentivard a los productores cacaoteros a aumentar la inversion,
teniendo en cuenta que cualquier mejora dentro de la calidad del producto, debe verse
evidenciada en el precio para que sea sostenible.

Concientizar al gremio productor cacaotero que debe estar actualmente formandose
en nuevos conocimientos conforme avance los tiempos en el mercado, capacitando a
los productores para el mejoramiento dentro del manejo y proceso productivo para
fomentar la asociatividad y organizacion en conjunto con alianzas estratégicas, que
permitan llegar a las expectativas creadas para la mejora de la UNOCACE.

La implementacion de Lean Manufacturing en UNOCACE no solo significa un
cambio en el modelo productivo, sino que también es un cambio cultural dentro de la
empresa para enfatizar el liderazgo de la gestion, la comunicacién entre todas las
areas y asi conocer las necesidades, creando condiciones de trabajo en equipo y
motivacién para ellos, porque constituyen la base de la propia organizacion para

fomentar un ambiente laboral sano y proactivo.
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FAVRARSTE

Unocace: Unidon de organizaciones campesinas cacaoteras.
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