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Introduccion
Desde tiempo atras, el café producido en el departamento del Cauca ha venido mostrando
caracteristicas especiales que lo diferencian de los deméas departamentos caficultores del Pais, ya
que, por su ubicacién y su temperatura, la calidad, homogeneidad, acidez y su consistencia,
hacen que el grano de café de esta region sea de los preferidos por los clientes para exportar.
Esto, ha llevado al desarrollo o creacion de varias empresas trilladoras de café en este
departamento, que, a través de sistemas y procesos tecnificados, hacen que este producto logre
un reconocimiento mundial. Como es claro, el objetivo principal de las compafiias Cafeteras del
pais es ampliar el mercado actual cubierto en Estados unidos, Asia y Europa, donde la calidad
del café generado en el departamento del Cauca es preferida por sus caracteristicas especiales y
por la calidad del producto. Ahora, muchas veces, estas empresas invierten en maquinaria o
recursos para cubrir la demanda internacional que, al ser mal administrados, llegan a ocasionar
pérdidas significativas a las mismas. También, en el proceso de mejorar sus ventas, las empresas
durante estos procesos de inversion han descuidado procesos internos que son relevantes para el
cumplimiento de la demanda, ademas de mejorar el estilo de vida productivo de sus trabajadores,

ignorando a su vez, operaciones notables para el proceso que requieren mas atencion.

Lo que se busca con el desarrollo de este proyecto, es lograr definir un proceso estandarizado

de operaciones que ayuden a eliminar cuellos de botella, riesgos ergonémicos o de seguridad,
ademas de poder identificar operaciones que estan por fuera de las paredes de Balanceo,
mediante el analisis y toma de datos entre los turnos de trabajo, para una planta trilladora de café

tipo Excelso en la ciudad de Popayan (Colombia), de tal manera que puedan cumplir con la



demanda requerida para exportar. Para poder conseguir esto, se desarrollara un estudio de
observacion entre los diferentes turnos de trabajo, para identificar variables que puedan afectar el
proceso productivo de la linea, desde el funcionamiento de las maquinas a traves de la
interpretacion y anlisis de resultados de diferentes indicadores de Mantenimiento, dando de
seguimiento a las operaciones ejecutadas por el personal de la planta trilladora (operaciones
manuales), sin dejar atras, la relacion socioecondmica y los beneficios que traera para la
compafiia, lograr una estandarizacion de sus procesos que sea clara, funcional y adaptable a

cualquier operacion de la planta.

El documento a continuacion relaciona factores importantes que hay que tener en cuenta, para
ejecutar un tipo de proceso de implementacién y estandarizacion, que van desde tener claro los
objetivos de la compafiia hasta el desarrollo del plan ejecutado para cumplir con el objetivo

determinado previamente.
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Resumen

La Industria, en su proceso de ampliaciéon y reforma para optimizar sus operaciones ha venido
usando e implementado la estandarizacion de procesos, una herramienta que con los recursos y el
analisis correcto, ayuda a definir las secuencias de operacion ideales para la ejecucion de cualquier
proceso, convirtiéndose en el objetivo de muchas compariias del mundo, de tal manera que le
permita a cada una de ellas, saber cuales son los procesos y sus oportunidades de mejora para tener
una ventaja sobre la competencia. Por lo cual, en el presente trabajo se genera una propuesta de
mejora para una compafiia exportadora de café, utilizando la estandarizacién de procesos.
Ahora, para la adecuada estandarizacion de procesos se identificaron los factores que permiten
realizar una operacién de una misma manera, sin importar quien realicé el trabajo o desde que
planta se haga, alcanzando de esta manera crear estandares de ejecucion dentro de la compaiiia. Y
todo esto, porque a la compafiia le generara diferentes beneficios como lo son: el aumentar los
resultados econémicos e identificar desperdicios que generaban costos innecesarios dentro del

flujo de proceso.

Para el desarrollo de la investigacion durante el levantamiento de informacion, se observaron los
pasos de cada proceso e identificaron los cuellos de botella para poder graficar el flujo correcto de
ejecucion, de tal manera que se pudieran distribuir las operaciones y se adaptaran a los tiempos de

ciclos para cumplir con la produccion dentro de la pared de balanceo.

Finalmente, una vez identificados los cuellos de botella y emitiendo la propuesta de

estandarizacién, se pretende hacer participe a todos los empleados de la compafiia, mediante
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programas de comunicacion y capacitacion, debido a que los cambios sugeridos se ven reflejados

directamente en la forma en la que venian ejecutando los trabajos, y que, gracias al
involucramiento de ellos, se garantiza el éxito de la estandarizacién; por lo cual se propone
establecer entrenamientos al personal que ayuden a optimizar las capacidades y competencias del
mismo, con procesos de capacitacion en herramientas de Lean Manufacturing y que vayan acorde
a las necesidades de la empresa. Esto, ayudaria también a realizar un correcto seguimiento a los
procesos establecidos en busca siempre de la mejora continua, examinando y midiendo los
resultados de la estrategia establecida, para también ir identificando las oportunidades de mejora

dentro del proceso de estandarizacion.
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Abstract

The industry, in its process of expansion and reform to optimize its operations, has been using
and implementing the standardization of processes, a tool that with the correct resources and
analysis, helps to define the ideal sequences of operation for the execution of any process,
becoming the objective of many companies in the world, in such a way that it allows each one of
them to know which are the processes and their opportunities for improvement in order to have
an advantage over the competition. Therefore, in the present work an improvement proposal is
generated for a coffee exporting company, using the standardization of processes.

Now, for the adequate standardization of processes the factors that allow performing an
operation in the same way were identified, no matter who performs the work or from which plant
it is done, reaching in this way to create standards of execution within the company. And all this,
because it will generate different benefits to the company such as: increasing economic results

and identifying waste that generated unnecessary costs within the process flow.

For the development of the research during the information gathering, the steps of each process
were observed and the bottlenecks were identified in order to chart the correct flow of execution,
so that the operations could be distributed and adapted to the cycle times to meet the production

within the balance wall.

Finally, once the bottlenecks have been identified and the standardization proposal has been
issued, it is intended to involve all the company's employees, through communication and

training programs, since the suggested changes are directly reflected in the way they have been
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executing the work, and that, thanks to their involvement, the success of the standardization is

guaranteed; Therefore, it is proposed to establish personnel training that will help to optimize
their capabilities and competencies, with training processes in Lean Manufacturing tools that are
in line with the needs of the company. This would also help to carry out a correct follow-up of
the established processes in search of continuous improvement, examining and measuring the
results of the established strategy, in order to identify opportunities for improvement within the

standardization process.
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Palabras Claves

1. Estandarizacion: Proceso que busca unificar la forma en la que se ejecuta un trabajo.

2. Trabajo estandarizado: Es el mejor método documentado para realizar las tareas de una
manera segura y eficiente, que alcanza los niveles requeridos de calidad; sistematiza los procesos
que la mano de obra y las méaquinas realizan sobre los materiales estableciendo protocolos,
tiempos, movimientos y objetivos que implican la secuencia y el ritmo de produccion para
satisfacer las demandas.

3. Pared de Balanceo: es el analisis grafico de las lineas de produccion con el objetivo de
dividir o distribuir de manera equitativa la carga laboral por operador, a realizarse en las
estaciones de trabajo.

4. Takt Time: célculo tedrico ideal para aplicar en un entorno de produccion que
corresponde al ritmo en el que las unidades deben ser producidas para cumplir con las exigencias
de los consumidores. Se utiliza en la industria en busca de la adaptacién o mejora de un puesto
de trabajo, donde su uso mas habitual se establece en lineas de produccidn en las cuales el
producto se traslada a lo largo de las diferentes estaciones que componen cada linea de ensamble,
en cada una de las cuales se realiza una serie de tareas establecidas previamente.

5. Tiempo de ciclo: cantidad de tiempo que se gasta un operario en completar la secuencia
de su operacion.

6. Trabajos ciclicos: son operaciones que se ejecutan en forma secuencial mediante un

orden definido en un trabajo estandarizado con un tiempo exacto de ejecucion.
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7. Trabajos Aciclicos: son operaciones que se realizan ocasionalmente y que generalmente

no tienen un tiempo definido de ejecucion.
8. Desperdicio de Movimientos: son ejecucion de movimientos que tienen que hacer los
operarios debido a una mala organizacion del puesto de trabajo, causando reprocesos que

ocasionan el consumo de tiempos y no aportan valor al producto.
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Keywords
1. Standardization: A process that seeks to unify the way a job is executed.
2. Standardized work: It is the best documented method to perform tasks in a safe and

efficient way, which reaches the required levels of quality; systematizes the processes that labor
and machines perform on materials by establishing protocols, times, movements and objectives
that involve the sequence and rhythm of production to meet demands.

3. Balancing Wall: is the graphical analysis of production lines with the aim of dividing or
distributing equitably the workload per operator, to be carried out at the workstations.

4. Takt Time: ideal theoretical calculation to apply in a production environment that
corresponds to the rhythm at which the units must be produced to meet the demands of
consumers. It is used in industry in search of the adaptation or improvement of a job, where its
most common use is established in production lines in which the product is moved along the
different stations that make up each assembly line, in each of which a series of previously

established tasks are performed.

5. Cycle time: The amount of time an operator spends completing the sequence of their
operation.
6. Cyclic jobs: these are operations that are executed sequentially using an order defined in

a standardized job with an exact execution time.
7. Acyclic jobs: these are operations that are performed occasionally and usually do not

have a defined execution time.



17
8. Waste of Movements: they are execution of movements that the operators have to do due

to a bad organization of the workplace, causing reprocesses that cause the consumption of time

and do not add value to the product.
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1. Titulo
Propuesta de mejora para reducir tiempos de entrega de producto para exportacion, mediante la

estandarizacion de los procesos productivos de una compafiia exportadora de café.

2. Problema de investigacion

2.1. Descripcidn del problema

Esta Compafiia es una exportadora de café verde y cacao en grano la cual tiene sus
operaciones en varias sucursales a nivel nacional, siendo la oficina principal en Bogota, en donde
se planean, organizan, verifican y ejecutan las operaciones para todas las trilladoras ubicadas en
Bucaramanga, Popayan, Buga donde se realiza la transformacion y debido proceso de calidad de
café y 06 bodegas como punto de acopio o puntos de compra en la actualidad; finalmente una
oficina que facilita la operacion portuaria ubicada en el puerto de Buenaventura, la cual se
encarga de los tres puertos (Cartagena, Buenaventura, y Santa Marta), de donde se exporta el

café verde y cacao en grano.

Desde hace un afio ha aumentado la demanda de exportacion de café tipo Excelso en un 30%
aproximadamente, generando la necesidad de ampliar la capacidad de entrega de producto de las
plantas trilladoras, y a pesar de que la compaiiia ha invertido para realizar dichas ampliaciones y

cumplir con la demanda que requiere el mercado, se han evidenciado retrasos en la entrega de



producto, lo que esta causando sobrecostos a la compafiia, por temas de almacenamiento o
incumplimientos en las entregas de pedidos y pérdida reputacional, arriesgando el retorno de la

inversion y por ende la utilidad de la compaifiia.

2.2. Pregunta de investigacion

¢Cdémo disminuir los tiempos de entrega de café tipo exportacion teniendo en cuenta el

aumento de la demanda?

19
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3. Objetivos

3.1. Objetivo General

Disminuir los tiempos de entrega del producto mediante la estandarizacion de procesos
del &rea de produccion de la planta trilladora generando un beneficio para la compafiia y

eficiencias en cada etapa del proceso.

3.2. Objetivos Especificos:

- Identificar los cuellos de botella dentro del proceso a través de un analisis de tiempos y

movimientos determinando los elementos necesarios para la ejecucion de la operacion dentro del

tiempo requerido.

- Establecer un trabajo estandarizado en las operaciones analizadas, de tal manera que

garanticen la ejecucion de estas, y eliminen el retraso de las entregas del producto.

- Realizar una campafia de comunicacion y capacitacion que involucre a toda la compafiia

sobre la implementacion de la estandarizacion de los procesos.
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4. Justificacion y Delimitacion

4.1. Justificacion

En la actualidad las plantas exportadoras de Café tienen un reto significativo con el
mercado, ya que deben garantizar la calidad de sus productos, y el desarrollo o fabricacion en el
menor tiempo posible, sin llegar a sacrificar temas de costos o tener gastos adicionales por
almacenamientos innecesarios. Para que las plantas exportadoras puedan cumplir y satisfacer
estas necesidades, deben implementar y definir herramientas que permitan controlar sus

operaciones, ademas de cumplir con las demandas en sus procesos de entrega.

Sin embargo, en Colombia no es tan sencillo, y menos para este tipo de compafiias, ya
que ademas de ser competitivas a nivel nacional, deben buscar estrategias que permitan ampliar
su mercado internacional sin llegar a perder cobertura de mercadeo, ademas de vivir todos los
dias con el riesgo de la disminucién de la biodiversidad, las pocas cosechas generadas por los
distintos cambios de clima y la pobreza en la que viven los caficultores, siendo estos solo
algunas de las cuestiones que deben afrontar en el dia a dia las compafiias. A su vez, las plantas
exportadoras de Café Colombianas deben evaluar opciones para ser mas competitivas con
Compaiiias internacionales que cultivan café a menor costo y con mayor apoyo del gobierno,
ocasionando que el proceso de expansion del mercado nacional se bloguee, ademas de provocar
que las compafiias nacionales requieran mayores inversiones en equipos, instalaciones y

personal, muchas veces disminuyendo sus ingresos, o generando la quiebra de las mismas, al
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implementar sistemas de produccion mas agresivos pero no rentables para el mercado de la

exportacion.

De acuerdo con, Zea Navarro ministro de agricultura de Colombia,
se estima que para el cierre del 2021 se mantenga el nivel de las exportaciones del grano en 92%
de la produccidn del pais, es decir cerca de 12, 5 millones de sacos. Con base en lo anterior, las
plantas exportadoras nacionales deben evaluar las falencias en sus operaciones, con el objetivo

de poder mitigarlas y ser realmente competitivas ante mercados nacionales e internacionales.

De acuerdo con lo anterior, y teniendo en cuenta los retos que ha venido afrontando esta
exportadora de café, deben enfocar sus esfuerzos en el analisis de los problemas de sus plantas
trilladoras, de tal manera que logre atacar los cuellos de botella generados en el proceso, que
ocasionan retrasos en las entregas de producto, muchas veces causando el incremento de los
costos de almacenamiento por entregas tardias a puerto. Ahora, se busca que, a través de un
andlisis minucioso y riguroso, poder entender el flujo correcto del proceso y poder establecer la
estandarizacion de operaciones, de tal manera que, sin importar la demanda, siempre se garantice
la entrega del producto dentro del tiempo de ciclo de la operacién, eliminado operaciones que no
aportan al producto final.

Por ultimo, el poder realizar este andlisis le permitira a la exportadora de café asegurar la
calidad del producto terminado, reducir desperdicios de tiempos y movimientos y reducir cuellos
de botella, lo que garantizara que la entrega del producto se haga en el tiempo establecido y asi

mismo una reduccidn de costos, haciendo que la compafiia sea mas competitiva y que esta, a su
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vez, pueda garantizar un trabajo sostenible en las zonas donde se encuentran las plantas

trilladoras.

4.2. Delimitacion de la investigacion

La investigacion propuesta en el presente trabajo se desarrolla en una compafiia de
exportacién de café, que tiene sus operaciones en diferentes sucursales a nivel nacional, siendo la
oficina principal en Bogotd, 3 plantas trilladoras ubicadas en Bucaramanga, Popayan, Buga y 06
bodegas como punto de acopio y/o puntos de compra en la actualidad. Esta investigacion se

llevara a cabo desde Julio a diciembre de 2021.

4.3.Limitaciones

Limitacion geografica: Una de las posibles limitaciones para el desarrollo de la
investigacion es la dificultad para aplicar las herramientas que permitan hacer el estudio de
tiempos y movimientos en cada una de las plantas trilladoras, para tener el diagndstico inicial,

debido a la ubicacién de estas.

Limitacion de talento humano: uno de los grandes retos es poder involucrar a los
trabajadores de la compariia en el proceso para garantizar el éxito de este, ya que se debe contar
con ellos para que realmente se comprometan a ejecutar los procesos de la manera que se desean

estandarizar, esto los llevaré a hacer més controles de calidad, a prestar mas atencion al detalle y



por ultimo, implica aumentar la comunicacion interna entre areas, para garantizar el flujo

correcto del proceso que se desea estandarizar.

24
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5. Marco de referencia

5.1. Estado del arte
5.1.1. Estado del arte internacional

5.1.1.1. Mejora Continua en los Procesos Productivos de una Planta Procesadora de
café para aumentar la productividad, Chiclayo 2018.

De acuerdo con el articulo (Quicio & Humberto, 2018) muestra un plan de mejora
establecido para aumentar la productividad de los distintos procesos de una empresa procesadora
de café, donde a través de herramientas de solucion de problemas, buscaron determinar cuéles
son las causas que estaban afectando la baja productividad en la empresa. Mediante este estado
del arte se evidenci6 que los procesos estandarizados lograron aumentar la capacidad de
produccion, disminuir los tiempos muertos de algunas areas de algunas areas y eliminar las
excesivas horas de trabajo mediante la metodologia PHVA, por lo cual es una referencia

importante para el presente trabajo.

5.1.1.2. Propuesta para la aplicacion de hojas de trabajo estandarizado (SOS) y
hojas de elementos de trabajo (JES) al proceso de fabricacion de una empresa de
produccion de griferias y accesorios de bafio.

En este trabajo (Galvez & Oswaldo, 2017) se describe el analisis, diagnostico y propuesta de
mejora del proceso de fabricacion de una empresa de produccion de griferias y accesorios de

bafio mediante la implementacion de las hojas de trabajo estandarizadas (SOS) y las hojas de
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elementos de trabajo (JES). A través de este estudio, se detectd que no se habia realizado un

estudio de tiempos ni registro de procesos, de igual manera logro mostrar que no se tenia los
procesos productivos definidos por lo que existia mas de un problema para lograr el
cumplimiento de su produccion. Se refleja, por medio de este estado del arte, el proceso de
implementacién de herramientas y documentos que permitieron la estandarizacion de los
procesos y logrando definir un correcto seguimiento de la produccion; a su vez permitié reducir
las esperas y los reprocesos brindando un aumento en la productividad en un plazo corto de

tiempo, generando mayor rentabilidad para la empresa.

5.1.1.3. Metodologia para la constante mejora continua en el proceso de produccién
y exportacion del café organico en la “Promotora de Desarrollo Cooperativo de Las
Segovias” PRODECOOP R.L en el segundo semestre del afio 2017.
Para tener éxito en la estandarizacion de los procesos de una compafiia, se considera necesario el
proceso de evaluacion de mejora continua, el cual se evidencia en el trabajo de tesis de la
Universidad Nacional Autébnoma de Nicaragua (Garcia Cornavaca et al., 2018) y que nos permite
profundizar en la metodologia utilizada en los procesos de una compafiia exportadora de café,
identificando las herramientas y métodos eficaces de trabajo que le ahorren tiempo, dinero y

recursos.
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5.1.1.4. Propuesta de un estudio de métodos, tiempos y metodologia 5s en el area de

produccion del beneficio seco de café F.1.J.S.A ubicada en el municipio de Sébaco
departamento de Matagalpa.

Se ha identificado la estandarizacion de procesos como una ventaja competitiva, pero para que el
proceso sea exitoso se considera necesario realizar un estudio previo de los procesos de cada
compafiia, por lo cual esta tesis (Rosales Morales et al., 2020) es una referencia ya que propone
un estudio de métodos, tiempos y metodologia generando un mayor control de los procesos que
generard un método de produccién establecido de manera precisa, identificando que operaciones

son las que proporcionan mayor beneficio a la empresa.

5.1.1.5. Just in time como alternativa para incrementar la satisfaccion de la
demanda en una fabrica de colchones.
Este trabajo de investigacion (Castafieda Coronel, 2020) muestra las mejoras obtenidas a través
de la herramienta JIT en una pequefia fabrica de colchones para satisfacer su volumen de entrega
al ritmo necesario, por lo que se establecio un proceso balanceado del trabajo productivo. Este
estado del arte fue determinante para realizar la estandarizacion del proceso productivo a través
de una hoja de trabajo estandar, mostrando de esta manera que se incremento en casi un 60% la
productividad de proceso junto con un incremento casi del 20% de la eficiencia de la linea,
logrando incrementar la capacidad de la empresa para satisfacer su demanda, un ejemplo claro de

hacia donde se dirige la investigacion del presente trabajo.
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5.1.1.6. Ventajas competitivas de la produccion y comercializacion de café verde en

Bolivia.

Este estudio (Jinés Estrada, 2003) a través de un andlisis critico examina detenidamente las
ventajas- competitivas que manifiesta el sector cafetalero boliviano, donde se realiza la
comparacion con el mercado colombiano, debido a que sus factores productivos son similares a
los de Bolivia, llegandose a establecer que el sector cafetalero Bolivia no cuenta con Ventajas
Competitivas en ninguno de los cuatro determinantes del diamante del mercado Cafetero
(Condicion de los Factores Condiciones de la Demanda. Sectores afines y de apoyo y Estrategias,

Estructura y Rivalidad de las Empresas).

5.1.1.7. Plan de mejora de la produccion basado en lean thinking para incrementar

la productividad de la empresa Procom SAC, Pimentel 2017

Este plan de mejora (L6pez & Aldair, 2019) nos relata la implementacion de un sistema de gestion
basado en las herramientas de Lean Thinking como kaizen y 5s para mejorar la produccion, ya que
en esta compafiia se evidenciaban retrasos de los pedidos, desorden en el almacén, reprocesos y
desperdicios en cada una de sus actividades. Por eso se toma este trabajo como referencia ya que
aplicando estas herramientas en esta investigacion el resultado de esta propuesta muestra mejoras
en los procesos productivos y adicional a ello se logra evidenciar un aumento en la rentabilidad

gracias a costo beneficio aplicado.
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5.1.1.8. Planificacion colaborativa de la cadena de suministro del café arabigo para

la empresa El Perezoso de la ciudad de Calceta

Este trabajo (Flora Antonia & Zambrano Basurto, 2019) resalta la importancia de la planificacion
colaborativa en las cadenas de suministro, para ello se realizd la recoleccion de la
informacion con sus clientes internos y externos, luego de ello se realiz6 la caracterizacion
de la cadena de suministro con la ayuda de una matriz DOFA obteniendo informacion clave
para la compafiia en cuanto a su vulnerabilidad y aprovechamiento de la cadena de
suministro. Este articulo se tomd ya que se evidencia que la informacion aqui suministrada
logro el buen posicionamiento de la compafiia y resalto la estrategia principal a seguir, la

cual es la asignacion de recursos.

5.1.1.9. Modelo de Estandarizacion del Trabajo aplicando herramientas de Lean

Manufacturing para disminuir mermas en el proceso de produccion en Mypes del sector de
alimentos

En la gran mayoria de las microempresas hay falencias en la planeacion y control de los procesos
presentandose retrasos o reprocesos de sus actividades por lo que genera menos utilidades en las
empresas, este modelo (Allauca Morales & Inca Tomayquispe, 2020) propone la implementacion
de la herramienta Lean manufacturing con el fin de poder reducir los desperdicios encontrados en
el estudio de cada compaiiia; y asi mismo garantizar el crecimiento de su productividad y
utilidades. Este modelo se tomd ya que se evidenciaba la aplicacion de una compafiia de snacks
donde se identificd en su diagndstico inicial, desplazamientos innecesarios de sus empleados y

desperdicios de su producto, al finalizar la implementacion de esta herramienta se evidencia el
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aumento de la productividad en un 74% y disminucion de los desperdicios del 59% siendo muy

efectiva dicha implementacion.

5.1.2. Estado del arte nacional

5.1.2.1. Especificaciones de origen y buena calidad del cafe de Colombia.
En este documento (Puerta Q., 2013) se describen las razones por la cual el café
colombiano tiene gran prestigio a nivel internacional, teniendo excelente calidad y un sabor
Unico, ademas de porque los Caficultores Colombianos son los principales productores y
exportadores, siendo conocidos como los mejores cultivadores de café del mundo. Relaciona
también la ventaja que tiene la region colombiana al tener diferentes altitudes, regiones y climas
para cultivar, dando un sabor y un aroma especial al café, siendo parte de su reconocimiento a
nivel internacional. Este estado del arte resalta la importancia del cultivo, proceso de

transformacion y reconocimiento que reciben las partes interesadas a nivel global.

5.1.2.2. Guia para la generacion de planes de mantenimiento basados en 1SO 9001:
2008 y ANSI/ISA 88, 95. Caso de estudio: planta trilladora de café pergamino.
El caso de estudio planta trilladora de café pergamino, (Erazo et al., 2019), nos ensefia el proceso
ejecutado para la implementacién de un plan de Mantenimiento preventivo y correctivo en una
planta trilladora de Café, con base en la metodologia del TPM enfocado a mejorar la eficacia y
eficiencia operativa de la planta, adoptando la norma ISO 9001:2008 y modelos de los estandares
ANSI/ISA-95 y ANSI/ISA-88 que buscan la automatizacion de los procesos. Este estado del arte

evidencia la importancia de tener indicadores, teniendo en cuenta la relacion con el proceso de
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Apoyo de Mantenimiento y los departamentos de la planta, ademas del desarrollo de

documentos, publicacion y control de indicadores por medio de KPIs.

5.1.2.3. Propuesta en Supply Chain Management y Logistica en la empresa Siruma
Coffee S.A.S.
Se tom6 como referencia este articulo de revista académica (Varelas Gomez et al., 2020) debido
a que se menciona la estructura de la empresa y los procesos que deben tener en cuenta para que
para establecer la adecuada construccion de la cadena de suministro, asi mismo hacen la
identificacion de los procesos segin APICS — SCOR, y entre ellos mencionan la planificacion de
entrega o distribucion y el proceso Source, que nos aportan en gran medida para evaluar lo que

debemos tener en cuenta para lograr de manera exitosa la estandarizacién de los procesos.

5.1.2.4. Propuesta de estandarizacién de proceso de fabricacion de colchones para
mejorar la productividad en la empresa Grupo Kasamia S.A.S.
Aunque el objeto de la compafiia es diferente a la que se esta evaluando en el presente trabajo, se
es este articulo (Gomez Garzon et al., 2020) se identifican aspectos importantes para tener en
cuenta en la investigacion, entre ellos implementar entrevistas, tomas de tiempos y observacion
para identificar las falencias que impiden aumentar la productividad. Asi mismo identificar los
desperdicios generados durante el proceso para irlos eliminando, aumentando el desempefio y la
eficiencia de la planta productiva.
Por otro lado, muestra las mejoras obtenidas a través de la herramienta JIT en una pequefia

fabrica de colchones para satisfacer su volumen de entrega al ritmo necesario, por lo que se
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establecio un proceso balanceado del trabajo productivo, posteriormente se realizo la

estandarizacion del proceso productivo a través de una hoja de trabajo estandar, mostrando de
esta manera que se incrementd en casi un 60% la productividad de proceso junto con un
incremento casi del 20% de la eficiencia de la linea, logrando incrementar la capacidad de la

empresa para satisfacer su demanda.

5.1.2.5. Optimizar los tiempos de atencion al cliente en las transacciones que se
realizan por caja de la oficina AV. Jiménez del banco agrario de Colombia.
Este trabajo desarrolla el concepto de la metodologia Lean para la optimizacion en el proceso de
atencion al cliente dentro de las instalaciones de la oficina Avenida Jiménez del Banco Agrario
de Colombia (Otero & Manuel, 2014). A través de este estado del arte se evidencia el uso de las
herramientas Kaizen como determinante para la ejecucion del diagnostico en el estudio de la
operatividad mensual en la atencion al cliente, utilizando distintas herramientas estadisticas que
ayudaron a determinar las causas raiz de los problemas de la atencién en la caja del Banco
Agrario de Colombia, ademas de mostrar la manera 6ptima del proceso con menos desperdicios

de tiempos.

5.1.2.6. Mejoramiento continuo en el sistema de gestion de ALEXCAFE S.A.S
Concierne la metodologia y acciones correctivas llevadas a cabo en el sistema de gestion de
Alexcafe S.A.S. con base a aplicacion de mejoramiento continuo en los procedimientos y
formatos involucrados en el sistema de gestion. Este trabajo (Ramirez Gil, 2013) busca resaltar

gue el mejoramiento continuo se convierte en una herramienta sumamente importante para el
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alcance de los objetivos organizaciones, con base a ello, el sistema de gestion de la empresa

tiende a funcionar de manera mas eficiente, ejerciendo organizacién, control y seguridad en los

procesos que lleva a cabo.

5.2. Marco Teorico

En Colombia el sector cafetero se ha caracterizado por ser uno de los principales
productores representativos en cuanto a las exportaciones de nuestro pais, su calificacion a nivel
mundial es muy alto ya que, gracias a las excelentes buenas practicas utilizadas por los
caficultores en sus cultivos, logran garantizar un café con muy buenas caracteristicas como lo
son el cuerpo y la acidez para un buen perfil de un café arébica o café suave para el mercado

externo.

Actualmente la compafiia atraviesa una alta demanda de requerimientos de café excelso
por parte de diferentes clientes a nivel mundial para su exportacion. Debido a los diferentes
problemas que se han generado a raiz de la pandemia en los paises productores de café en el
mundo; este afio el valor de la carga de café ha venido incrementando de manera representativa
para los caficultores y esto los ha llenado de motivacion para seguir creciendo en el entorno
cafetero, las buenas cosechas han permitido que la compafiia haya crecido de manera
exponencial en los Gltimo afios y ain mas en este afio 2021, por lo que la capacidad y el manejo

de cada una de las plantas trilladoras ha tenido dificultades para dar cumplimiento con los
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pedidos realizados por la oficina principal de Bogota, donde se lleva a cabo la planeacion de

cada exportacion. Los retrasos en cada uno de estos despachos han generado sobrecostos de
almacenamiento y movimientos en las terminales portuarias, en donde llega el producto para su
exportacion. Cabe resaltar que para cada producto se establecen tiempos especificos para las
entregas en puerto de cada lote ante el agente de aduanas y la correspondiente linea naviera o
transporte maritimo. Se ha identificado que en las plantas los operarios no cuentan con procesos
estandarizados, tampoco con un manual de funciones oficial, lo que no les permite identificar
claramente sus actividades y tareas diarias, el problema se ha enfocado en la perdida de tiempos
y movimientos de cada uno de estos operarios, asi mismo se evidencia que sin procesos
estandarizados se dificulta finalizar cada pedido de la demanda actual en buenos términos y por

lo tanto se siguen generando incumplimientos de sus entregas en puerto.

Para mejorar la operacion en cada una de las plantas trilladoras y asi poder cumplir con las
salidas de planta a tiempo para disminuir los sobrecostos generados por almacenamiento y

movimientos en los diferentes puertos, se va a tomar como referencia los siguientes conceptos:

5.2.1. Cafe.

El café es la segunda bebida més bebida en el mundo, después del agua. Todo comenzo siglos
atras en Africa, exactamente en Etiopia, donde el café inicialmente se consumia en infusiones o
masticando sus hojas, pero fueron los arabes los responsables de su expansion, primero por todo
el mundo arabe llegando a Turquia en 1554. En el siglo XVI1I entr6 a Europa por el puerto de

Venecia y se expandio por el continente para finalmente llegar a América hacia el siglo XVIII.
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Los responsables de esta expansion por nuevos continentes fueron los holandeses que no querian

depender més de los arabes. Fue asi como a principios del siglo XVI1I Holanda lideraba la

produccion mundial de café.

Una de las teorias sobre como llegé el café a Latinoamérica es que fueron los holandeses quienes
lo introdujeron por lo que hoy es Surinam y luego los franceses a principios del siglo XVIIlI lo
Ilevaron a Colombia y Brasil. Para el siglo XIX se habia convertido en un cultivo de gran
importancia, en lo que también influyé que a mediados de ese siglo la roya del cafeto atacé los
cultivos de Ceilén, hoy Sri Lanka, quienes en agquel momento eran los principales productores de

café(«Historia Del Café De Colombia», s. f.).

5.2.2. Etapas del café

Para empezar en el mundo del café, debemos tener en cuenta los pasos y procesos que se deben
contemplar desde el inicio del proceso, en este caso la germinacién es el primer paso para tener
en cuenta para un cultivo de café. Existen diferentes variedades de café de acuerdo con el
entorno que se maneje, en Colombia tenemos diversos climas y geografia por lo que las variadas
se definen en ello. Estos desarrollos se han dado por las necesidades que se presentaron hace
unas décadas y que hoy en dia se siguen

presentando, uno de ellos fue la roya, que al momento de su aparicion acabo con muchos
cultivos, actualmente contamos con una variedad de café a la cual la roya no le afectaria su
germinacion y reproduccion. Ya definida la variedad a cultivar se deben sembrar estas semillas
en bolsas, este proceso de consolidacién dura aproximadamente dos meses, se deben tener los

debidos cuidados de sol y agua ya que no puede exceder ninguna de estas dos, es por ello por lo
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que se deben germinar en un lugar adecuado para este fin. Cuando una mata ya tiene dos o mas

cruces de ramas, ya se puede definir como una mata disponible para la siembra en tierra.

En una hectarea se pueden cultivar desde 2.500 matas de café en adelante, lo recomendable es
cultivar 5.000 matas para tener una buena capacidad produccién al afio, claro esta que también es
importante seleccionar la mejor variedad de grano para el terreno a sembrar. Para un cultivo
nuevo se debe esperar alrededor de 12 a 14 meses para obtener la primera carga de produccion,
para llegar a este objetivo, durante este tiempo se debe establecer un trabajo de mantenimiento al
terreno y a las matas para que no se vayan a ver afectadas ya sea por la temperatura o el estado
del mismo terreno, en muchas fincas cafeteras se deben acondicionar aspersores de agua para
ayudar a que los nutrientes de la tierra se mantengas siempre activos y no se vean afectados por

altas temperaturas debido a las épocas de verano.

En el tiempo de maduracion y crecimiento de la mata, muestra la transformacién de su tamafio y
grano. La época en la que se puede recolectar el café es cuando este ya muestra un color en su
mucilago o cereza de color rojo este Gltimo llamado asi por décadas, por lo general su grano
empieza con un color verde el cual se va madurando, pasando a amarillo y por ultimo el color
rojo el cual nos indica que el grano es dptimo para su recoleccion. Tan pronto se recolecta el café
es llevado a un proceso de despulpado, se introduce en un desmucilaginador y este retira el
mucilago o cascara roja del café, esta seria su primera transformacion ya que queda convertido

en café pergamino, este café es cubierto por una capa de color amarillo, su secado se puede
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tardar de dos a cinco dias, esto depende las condiciones atmosféricas de la region, donde se

encuentre ubicada la finca o la central de beneficio.

El indicador de que el café pergamino es apto para su siguiente proceso es cuando se tiene el café
con una humedad promedio de 12.5% a 13%, en esta punto ya se puede pasar al siguiente paso
el cual es la transformacion del producto de café pergamino a café verde, generalmente los
caficultores llegan hasta este punto, después de realizar lo antes mencionado se dirigen a los
puntos de compra de su entorno mas cercano y alli proceden con la venta de este café, su
comercializacion se hace con referencia al valor diario que se presenta en la bolsa de new york,
esto debido a la denominacion que tienen el café Colombiano, de ser 100% café arabico. Los
compradores generalmente son intermediarios o directamente implicados con las empresas
exportadoras de café, por lo cual esta materia prima es evaluada por sus caracteristicas
organolépticas y de taza, dependiendo de esto el café presentado por el caficultor tendria un valor
adicional a la base que rige el mercado, esto si y solo si el café presenta caracteristicas de calidad
altas. Para los exportadores el gremio de caficultores es su entrada al mundo del café, ya que
gracias a ellos pueden continuar en este camino de transformacion y ayudar asi con la llegada a

los consumidores finales.

Una vez se tiene el café pergamino, pasa por un proceso de transformacion a café verde, este es
llevado a cabo en plantas trilladoras acondicionadas para procesar grandes cantidades de materia
prima. En este proceso se realizan diferentes filtros de seleccion y calidad para la obtencion de

un cafée concerniente al requerimiento de un cliente. Inicialmente en una planta pasa por una
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despedregadora donde se selecciona el café pergamino limpio de objetos metalicos u otro tipo de

material diferente al café. Luego es pasado a un silo para el proceso de trilla, ya procesado
continua su linea de produccion a las maquinas de clasificacion del grano el cual es por
granulometria y peso, siguiente a este proceso debe pasar un nuevo filtro de calidad pro la
maquina electronica la cual define el color del grano, el correcto y aprobado para la exportacion
es el grano que se encuentra de color totalmente verde, si encuentra otro tipo de tono este es
expulsado por unos conductos y es llevado a una nueva clasificacion para redefinir su calidad,
terminando este proceso el café es llevado a una tolva de almacenamiento donde este es
empacado por un equipo de la compafiia para su respectivo almacenamiento en bodega y

posterior despacho al puerto indicado por el equipo de logistica de la compafiia.

5.2.3. Logistica de despacho.

Teniendo en cuenta el inventario de producto se procede con la planeacién por parte de la
direccion de Logistica, calidad y gerencia general; se realizan las asignaciones de los pedidos de
acuerdo con los contratos pactados con cada uno de estos clientes. EI funcionario encargado de
cada planta verifica en el sistema de informacidn que maneja la compafiia sus asignaciones
diarias, semanales y mensuales para poder organizar la planeacion de produccion y su respectivo
despacho. Al mismo tiempo se reline con la persona encargada de produccion para que organizar

la produccion de estos.

En un 90 % de los despachos realizados se optimiza cargar, a una tractomula general mente le
caben 500 sacos de 70.7 kg equivalente a 35.350 kg incluyendo la tara del empaque; se considera

optimizacion, cuando una carga supera los 450 sacos. Teniendo en cuenta esta informacion el
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operario se comunica con las diferentes empresas de transporte para realizar el servicio del

camidn, en cuanto sea confirmada por una de estas, se les notifica a las demas empresas de
transporte que ya se cuenta con este carro. Se procede con la revision de camion al ingreso de la
planta, se pesa vacio y se realiza la verificacion del formato establecido “inspeccion de
vehiculos”. Transversal a esta operacion el equipo de logistica Bogota debe realizar él envi6 de
informacion respecto a la programacion del pedido a despachar, dentro de estos se encuentra el
transporte terrestre mas conocido como lineas navieras, La motonave en la cual se ira la carga y
el nimero de reserva de dicha motonave. Adicional a ello, deben suministrar la revision, este
namero es emitido en la plataforma de la federacion nacional de cafeteros la cual es la entidad
que avala la exportacion de café en Colombia. Teniendo esta informacién se procede con la
solicitud de guia de transito en la misma plataforma; las guias de transito son un documento
mandatorio para todo café que se dirija a un puerto de Colombia. Luego de cargar el camion se
pesa de nuevo en la bascula y se emite el recibo de bascula; se adiciona la remesa de salida la
cual tiene la informacion del carro, conductor y de la carga. El funcionario que se encuentra en
puerto debe notificar ante al agente de aduanas las caracteristicas del pedido que esta proximo a
Ilegar al puerto, en este se describe la cantidad, cliente, tipo de café, peso de cada saco, tipo de
empaque, si lleva marcas especiales o marcas convencionales, de acuerdo a lo requerido por
cliente. Para el ingreso del pedido al puerto cada empresa de transporte debe pedir la asignacion
de una cita de descargue ante el operador portuario, esta generalmente la solicitan cuando el
producto es confirmado para despachar. Cuando el café es recibido en el puerto lo primero que
realiza el equipo del operador portuario es el pesaje del camion posterior a ello proceden con el

descargue de los sacos los cuales se realizan en estibas cargando en estas 25 unidades, los llevan
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al area de almacenaje para que tanto el agente de aduanas y la FNC coordinen el muestreo de

estas unidades para dar el concepto favorable o desfavorable del producto a exportar. Teniendo
el concepto de calidad se debe realizar el pago de la contribucidn cafetera el cual es el aporte que
se realiza para mejoras continuas del gremio cafetero y caficultor. En este punto el agente de
aduanas Y la linea maritima verifican los Gltimos documentos a emitir ya sean certificados u
otros documentos que sea requerido por el cliente o por el pais destino, finalmente cuando el
producto zarpa la linea naviera notifica por medio de un correo electrénico donde adjunta un BL,
el cual es el documento legal que contiene la informacidon de la carga y con el cual se puede

reclamar en destino dicho producto

5.2.4. Mejora continua.

El concepto de mejora continua se refiere a que siempre se esta en un proceso de cambio, de
desarrollo y con posibilidades de mejorar. En este sentido, el esfuerzo de mejora continua es un
ciclo ininterrumpido, a través del cual se identifica un aspecto a mejorar, se planea cdmo realizar
la mejora, se implementa, se verifican los resultados y se actla de acuerdo con ellos, ya sea para

corregir desviaciones 0 para proponer nuevas metas.

Por ejemplo, La Universidad de los Llanos (Mejora Continua, s. f.), ha definido su propio

modelo de mejora continua, a traves de las siguientes herramientas:

- Plan de mejoramiento
- Indicadores de gestion de los procesos

- Gestion de los cambios y las oportunidades


https://docs.google.com/spreadsheets/d/1lPrO66OrmzLlkMgIyNMUeUBWHyiOo8EN44SRP2uEiDk/edit?ts=601460b1&gid=1387776628
https://sig.unillanos.edu.co/index.php/mejora-continua?id=19
https://docs.google.com/spreadsheets/d/1GvPqK7MdFF_gNNvHyJxkjBVKtg0YQebKIB0bGDseXqE/edit#gid%3D0
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- Reporte y tratamiento de las salidas no conformes

5.2.5. Tiempos y movimientos.

La medicion del trabajo y el estudio de métodos tienen sus raices en la actividad de la
administracion cientifica. Federick Taylor mejord los métodos de trabajo mediante el estudio
detallado de movimientos y fue el primero en utilizar €l cronometro para medir el trabajo. Otra
de las contribuciones de Taylor fue la idea de que un estandar de produccion (ejemplo, minutos
por pieza) debe establecerse por cada trabajo. Un estandar determina la cantidad de salida
esperada de produccion de un trabajador y se utiliza para planear y controlar los costos directos
de mano de obra. La medicién del trabajo sigue siendo una practica Gtil, pero polémica. Por
ejemplo, la medicidn del trabajo con frecuencia es un punto de friccion entre la mano de obra 'y

la administracion (https://www.virtualpro.co, s. f.).

5.2.6. Gerenciamiento del Takt Time

El Takt time es un célculo tedrico ideal para aplicar en un entorno de produccion. Se utiliza en
la industria en busca de la adaptacion o mejora de un puesto de trabajo, donde su uso mas
habitual se establece en lineas de produccion en las cuales el producto se traslada a lo largo de
las diferentes estaciones que componen cada linea de ensamble, en cada una de las cuales se

realiza una serie de tareas establecidas previamente.


https://docs.google.com/spreadsheets/d/1zGv9RNX7H2TtGFDJtpQf-_3xK3T0Xpkl2Jnln_5mCo4/edit#gid%3D1230424431
http://www.virtualpro.co/
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Figura 1
Takt Time

Takt Time (Tiempo del ritmo)

Velocidad basada en Ia demanda del cliente (Volumen o cantidad)

Takt Time

. Tiempo disponible por turno 12 Horas 43200 se 43,2 se
Takt Time = pe gisp P = = ~9 = seg
Tiempo Programa de produccién por turno 1000 Unid 1000 Unid na pieza

Ritmo de produccién estable para cumplir con el volumen.

Nota: Se presenta en la figura la representacion del takt time y su formulacién, fuente: autores.

Ademas, con la implementacion del Gerenciamiento del Takt Time, se puede:

e ldentificar cuellos de botella cuando las piezas o el producto no cumplen el tiempo o ritmo
de movimiento establecido.

o Identificar cuellos de botella frecuentes por generadas por equipos con averias.

El Actual Takt Time es el tiempo real de velocidad de la linea para producir la produccién o
demanda, incluye desperdicios por tiempos de paradas de linea calculados por historicos
(Downtime). EI ATT es siempre menor que el Takt Time y la diferencia entre ellos debe ser la
menor posible, ademas, se debe tener en cuenta el Up time (eficiencia de la linea = % de

funcionamiento de linea sin parar).



Figura 2
Actual Takt Time

Actual Takt Time
. Velocidad basada en la demanda del cliente
Takt Time
. ‘ Perdidas | Velocidad basada en las perdidas del proceso

Actual Takt Time
+ Paradas de Produccién (Proceso

/ Calidad)
| piadas depitto ‘ Actual Takt Time = Tack Time x Up Time% ’
- Esperas

‘ Up Time%=|100% - DownTime% ’
Tiempo

disponible

Nota: Se presenta en la figura la representacion del actual takt time y su formulacion, fuente: autores.

Las Paredes de Balanceo, es el analisis grafico de las lineas de produccion con el objetivo de
dividir o distribuir de manera equitativa la carga laboral por operador, a realizarse en las

estaciones de trabajo.

Figura 3
Pared de Balanceo
- Esperas
Pared de Balanceo —— .
4 |:| Tiempo de Operacién
1407 T
120 ATT

100

] Caminata
80
=
1l 3 g 12> 129" 121"
60 Y ]
o J o
I &
401 £ o
g R
" g
20 T o
L 3
Met 1 Met 2 Met 3 Met 4

Nota: Se presenta en la figura la representacion de un ejemplo de pared de balanceo, fuente: autores.



44
Tiempo de ciclo/ CT: El tiempo de ciclo es el tiempo de todos los elementos de la operacion

maés el tiempo de movimientos. Es un indicador utilizado para medir la carga de trabajo de un
puesto, controlando el tiempo de espera (desperdicio) de cada operacion y soporta directamente
los analisis para el balance de linea.

Sigma CT: porcentaje que representa el tiempo de ciclo sobre el ATT

Figura 4
Takt Time Vs. Actual Takt Time

Tiempo de ciclo (TC) & Sigma CT

140 T Takt Time = 129 Segundos

120 1+ "
i =10
sperd Actual Takt Time =121 Segundos
100 |

{ Tiempo de Ciclo (CT ) = Tiempos de Elementos + Camina }
4 Elementos = 99"
80

: ( Sigmal( CT) = (TC / ATT) x 100% )
60 T Tle‘;r;po Carga de trabajo

Ciclo [~
a0+ Tiempo de Ciclo (CT) =99 + 12 =111

Sigma( CT)=(111 /121 )x 100% = 91.7 %

20 T

Nota: Se presenta en la figura la representacion de la comparacion del takt time Vs. actual takt time y su

formulacién, fuente: autores.

5.2.7. Estandarizacion de Procesos

La Estandarizacion de procesos se define como la implementacion de normas claras y precisas
que determinan los métodos y formas de ejecutar un proceso correctamente. Este sistema no nace

con la funcion de ejercer dominio o implementar reglas, sino con el objetivo de prever e
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identificar problemas, ademas de brindar soluciones claras antes situaciones diarias que nos

ocasionan desperdicio de tiempo y gastos de recursos innecesarios. Es también claro, que la
correcta implementacion y administracion de esta herramienta, permite acelerar los procesos de
aprendizaje de personal nuevo que soporta los procesos de manufactura, que ya brinda un orden
claro y definido de las secuencias de operacion, también, logra delimitar funciones y
responsabilidades en caso de errores de proceso.
Entre sus beneficios estan:

e Mejora en la eficiencia de produccion.

e Mejora de la Efectividad

e Aprovechamiento de los tiempos de ejecucion

e Ahorro de recursos (implementacion de maquinas, contratacion de personal adicional).

o Identificacion para solucion de problemas

e Prevencion de errores Humanos

e Mejora de Calidad

e Aprovechamiento de recursos

Para llegar a obtener grandes beneficios dentro de la fase de Implementacién de la
Estandarizacion de procesos, es importante identificar las operaciones o elementos que
aportarian o no al proceso, ademas de poder identificarlos y plasmarlos de acuerdo con una
secuencia de movimientos y tiempos que ayudarian a evaluar e identificar desperdicios de

trabajo. De igual manera, es muy importante poder identificar qué tipo de operaciones serian
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Ciclicas 0 No Ciclicas en la ejecucion de un proceso u operacion, que ayudarian también enfocar

prioridades en la optimizacidn de procesos.

Ahora, luego de haber podido identificar los elementos dptimos para la ejecucién del proceso
dentro del takt Time; es decir, haber definido las actividades que permitirian cumplir una
operacion con éxito en un tiempo determinado, se deben plasmar en un documento que se pueda
definir o establecer en el puesto de trabajo, de tal manera que muestre la secuencia ideal para la

ejecucion de la operacion, ademas de servir como base de entrenamiento para personal nuevo.

Figura 5
Cursograma
oo [(:J g v Grupo / Equipo:  Motor/Motorauto Oploc : 5SMT 07D2
e <> ———4 @ Descrip.Oploc : AJUSTE COMPRESOR Y CATALIZADOR
Base
s
Simbolo 8 Frecuencia Elemento [MAC] Opcion
1 |1-1eenmanmesto —_ 3
2 |2-RETIRAR TAPON ACITE CAIA 2
3  |s.surTmsoecRTEsEES 7.7 P
4 |4-PoSKioNAR PROTECTOR RETENEDOR SEME.ES 14 1.1
S |s-rosicionan SEMIEIES EN TRANSMISION 24 ..
6 |6 SURTIR PISTOLA SUMINISTRO ACEITE TRANSMISION — 28 22
7 |7-surTiR msTOLA SUMNISTRO ACEITE A MOTOR 84 4,
8 [s-escaean wanresto woron 48 Secuencia
v 9 |o- VERFICAR LLENADO Y RETIRAR TUBO CE SUMINISTRO 109 2 de
v 10 |10- VERIFICAR LLENADO ACEITE TRANSMSION ¥ RETORNAR PISTOLA 64 2 El
ementos
1T | 11. scanean MaNEESTO AJUSTE SEM EJES —_ 45 I T

Nota: Se presenta en la figura la representacion de un cursograma, una alternativa para establecer la secuencia de

ejecucion de una operacion, fuente: autores.
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Como tal, la estandarizacion de procesos, es una actividad que requiere el involucramiento y

apoyo de todos los niveles de la organizacion, tanto en la etapa de la documentacion del proceso
con los operarios, como en las siguientes etapas, de revision y correccion de los documentos a
nivel Direccion y nivel Gerencia, ya que ademas de brindar conocimiento sobre la ejecucion del
proceso, evidencia a su vez riesgos y oportunidades de mejora que pueden ser corregidas con
inversion pero también deben orientarse a una gestion preventiva, para obtener una mayor

mejora en sus procesos.

5.2.8. Metodologia 5°S

La metodologia 5S es una filosofia de trabajo desarrollada por la cultura japonesa, determinada o
establecida para dar orden y sentido a las dindmicas de trabajo, evitando la desorganizacion a

todo sentido.

Aunque se penso su uso solo para la implementacion como mejora en una empresa, hoy sus
resultados son recomendables para cualquier organizacion que quiera reflejar un cambio a nivel
de orden en la cultura de trabajo. Esta metodologia se basa en cinco principios considerados para
facilitar las dindmicas de trabajo, optimizando aspectos como el uso de los espacios de trabajo, la

organizacion, la higiene, dentro de las empresas.

Seiri (Clasificar): En esta fase se identifican y clasifican los materiales imprescindibles para
trabajar. Se analiza el propésito de cada herramienta o recurso y la frecuencia con que se utiliza

para eliminar o retirar todo lo innecesario que pueda entorpecer o ralentizar el trabajo.
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Seiton (Organizar): En esta fase se ordenan los materiales necesarios para que sean faciles de

localizar. Se tiene en cuenta quiénes los utilizan, cudndo se usan y cual es el mejor lugar para
colocarlos. Se pueden agrupar por categorias o incluso afiadirles etiquetas. Asi se evita que los
trabajadores pierdan tiempo buscando las herramientas y se reducen los desplazamientos
innecesarios.

Seiso (Limpiar): Esta fase de las 5s se centra en la limpieza, la cual repercute positivamente en
la motivacion laboral y contribuye a reducir los accidentes laborales.

Seiketsu (Estandarizar): Esta fase se centra en estandarizar los procesos, de manera que los
trabajadores sean capaces de identificar las situaciones anormales y puedan corregir los fallos; es
decir, si encuentran o no algo fuera de su lugar o posicién determinada. Si el espacio de trabajo
es grande, es util contar con una lista de verificacion, ademas de nombrar a responsables de las
diferentes tareas de limpieza y organizacion.

Shitsuke (Mantener): Esta fase de las 5s implica realizar evaluaciones para mantener los

estandares de limpieza y organizacion, asi como detectar nuevos aspectos susceptibles de mejora.

5.2.9. lIdentificaciéon de Cuellos de Botella

Se define que un cuello de botella es un proceso de la cadena de produccion que se realiza de
manera mas lenta que las demas; es decir, hacen que el proceso productivo pierda su eficiencia,
ya que el proceso general se hace mas lento o se aumentan los costos de produccién, que se
pueden generar por situaciones no controlables o no identificados.

Ademas, un cuello de botella, aparte de la pérdida de la eficiencia productiva puede provocar que

las empresas ganen menos, debido a que se requiere mayor tiempo para el proceso de
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produccidn, lo que eleva los costos y en el peor de los casos puede comprometer la satisfaccion

de los clientes.

Figura 6
Cuello de botella

- ) ) ) -

Flujo Normal de Proceso

Cuello de

Nota: Se presenta en la figura la representacién gréafica de cuellos de botella de un proceso, fuente: autores.

También es claro, que los cuellos de botella tienen sus origenes generados por distintos factores,
que a diario se ven pero que no se les presta la suficiente importancia, entre los cuales se pueden
ver:

a. Bajo nivel de competencias o habilidades del personal: A pesar que muchas compafiias
tengan los recursos para adquirir herramientas costosas o de tener un inventario al dia, si
no se contempla las competencias y/o habilidades de los empleados para el manejo de
maquinas o que tengan nociones de las cadenas de suministro (caso de empresas
industriales) podrian ocasionar que el proceso productivo no se realice de forma optima,
generando retraso en el proceso, ademas de tener un riesgo bastante alto por dafio de
material productivo o de equipos.

b. Falta de interés: Otro factor que puede afectar o generar cuellos de botella, es cuando

sus directivos no tienen conocimiento o interés sobre el funcionamiento del proceso de
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produccidn, por esa razon desconocen los riesgos o las posibles fallas que se pueden

producir dentro de la cadena de produccion, ya que sera muy dificil lograr la produccion
en los tiempos establecidos, haciendo que la empresa pierda dinero, pero sobre todo
clientes que no quedaréan satisfechos.

c. Equipo o material insuficiente o inadecuado: Es claro que para lograr un proceso de
produccion eficiente se requiere que la empresa cuente con maquinas y equipos que se
encuentren en perfecto estado, asi como disponibilidad de insumos o materias primas en
cantidades adecuadas, mostrando que un cuello de botella se puede producir si una
maquina se descompone, se le tiene que dar mantenimiento o ya resulta obsoleta para las
necesidades de produccidn; de igual manera, cuando no se tiene material suficiente, para

el proceso de produccion

5.3. Marco Legal

La carga de trabajo es una de las principales dificultades que afecta la salud de los trabajadores a
nivel empresarial en Colombia, siendo uno de los factores mas relevantes que afectan la salud y
el desempefio de los trabajadores. Es claro, que es dificil escoger el trabajo que cada uno de
nosotros desea, pero no es justificacion para permitir la explotacion laboral. Cada labor ejecutada
por cada uno de nosotros, puede presentar etapas de mayor o menor actividad, de menor o mayor
intensidad de funciones, puede variar de liviana a pesada o viceversa, en un tiempos cortos o
largos de ejecucidn, pero esta carga excesiva de trabajo en este lapso de tiempo afecta el

bienestar de los empleados, reducir su nivel desempefio por falta de tiempo, ademas, de que esto
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ocasiona retrasos muchas veces en las plantas, empresas o lineas de produccion que no son

tenidos en cuenta. Con base a lo anterior, las empresas han venido establecidos procesos que han
ayudado a evaluar cargas laborales, con el objetivo de prevenir lesiones, mejorar u optimizar sus
procesos, a traves de la estandarizacion de procesos, basadas en normas Internaciones y

nacionales.

- OIT Organizacion Internacional de Trabajo — ILO 100: “La Organizacion Internacional
del Trabajo (OIT) es la agencia especializada de la ONU que se encarga de las cuestiones
relacionadas con el trabajo en el mundo. Entre sus objetivos principales se encuentra
fomentar los derechos laborales, estimular oportunidades dignas de empleo, mejorar la
proteccion social, y reforzar el didlogo en cuestiones relacionadas con el

trabajo.”(Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), s. f.)

- Lean Manufacturing: Es una metodologia orientada a la eliminacién, o al menos,

reduccién de desperdicios en los procesos productivos.

- World basc organization, Business Alliance for secure commerce, Anti-Smuggling
Coalition o Coalicion Empresarial Anti-contrabando: es un programa de cooperacion
entre el sector privado y organismos nacionales y extranjeros, creado para fomentar un
comercio internacional seguro. BASC, programa de caracter voluntario, otorga una
certificacion que confirma el trabajo de control en todos los procesos productivos,

empaque, embarque y de transporte de la carga que va con destino al exterior,
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garantizando que la carga no tiene posibilidades de contaminacion (contrabando y

drogas) en ninguna etapa hasta llegar al destino final (Qué son las Normas BASC - Un

aliado en la lucha contra el narcotrafico, s. f.).

Norma 1SO 9001- 2015. Es la norma Internacional que se centra en todos los elementos
de la gestion de la calidad con los que una empresa debe contar para tener un sistema
efectivo que le permita administrar y mejorar la calidad de sus productos y servicios. Esta
Norma nace bajo los ideales o conceptos del comité 176, quien es responsable de
desarrollarla, emitirla y difundirla, con el objetivo de relacionar los sistemas genéricos de
gestion de la calidad y tecnologias de apoyo, asi como la regulacién de la gestion de la
calidad en sectores especificos. La norma ISO 9001 -2015, incorpora la gestién del riesgo

o el enfoque basado en riesgos en los sistemas de gestion de la calidad.

ISO 9004:2009 Es la norma internacional que brinda las guias para aumentar la eficacia y
la eficiencia dentro de las compafiias, mejorando el desempefio de la organizacion a

través de los stakeholders.

La ISO 45001 Es la norma internacional que se encarga de administrar el cuidado y la
seguridad de los trabajadores dentro de las organizaciones, ayudando de esta manera con
la mejora continua. Dentro de su objetivo principal se establece el proceso de

implementacidn de un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.
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6. Marco metodologico de la investigacion

6.1. Recoleccién de la informacién

6.1.1. Tipo de Investigacion
El presente trabajo es disefiado 0 manejado bajo el planteamiento metodoldgico de un enfoque
mixto (Cuantitativos y Cualitativos), ya que se adapta a las caracteristicas y necesidades del
proyecto a implementar. Es claro que el enfoque cuantitativo utiliza la recoleccion y el analisis
de datos para contestar preguntas de Investigacion, que ayuda a medir la realidad de la situacién
por la cual pasa en este momento la compafiia (tomas de tiempos y movimientos, Volumen de
entrega, etc). A su vez, a través de un analisis cualitativo, para descubrir y/o afinar preguntas que
permiten examinar diversas realidades subjetivas, es decir, tener claro conceptos del personal

relacionado (¢,como hace la operacion cada uno de los operarios, hay diferencias?)

6.1.2. Fuentes de Obtencion de la Informacion

6.1.2.1. Primarias
Con base a la recopilacion de informacion y de datos en la planta trilladora de Café Sede
Popayan, y a través del seguimiento a los procesos de manufactura de alistamiento y de empaque
de café tipo Excelso, se ha podido realizar estudios de tiempos y movimientos que han ayudado a
realizar un andlisis de Volumen de entrega vs Head Count planta.

6.1.2.2. Secundarias
Como bases secundarias de informacion para el proyecto, se han relacionado diferentes

opiniones, interpretaciones, argumentos y/o textos sobre el problema de investigacion en el que
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se estd enfocando, con los que, a través de esta recopilacion de informacion, se podra tener un

argumento para corroborar o soportar el plan de implementacion.

6.1.3. Herramientas
Esta investigacion se basara en la busqueda de la implementacién de sistema de estandarizacion
de Procesos en procesos operativos que ayuden en minimizar las pérdidas y eliminar
desperdicios, para conseguir maximizar la productividad y a su vez, obtener mayor rentabilidad.
También, en la estandarizacién de trabajos que extraigan y determinen las mejores practicas de
lo que ejecuta dia a dia cada operario y con lo cual logra conseguir u obtener los mejores

resultados en su operacion, para un mismo proceso de produccion.

Dentro de las herramientas a trabajar, estan:
- Gerenciamiento del Takt time
- Estandarizacion de procesos

- Metodologia 5’s

6.1.4. Metodologia
Para el desarrollo del Objetivo No. 1 “Identificar los cuellos de botella dentro del proceso a

través de un analisis de tiempos y movimientos determinando los elementos necesarios para
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garantizar la ejecucion de la operacion dentro del tiempo requerido”, se busca aplicar un analisis

sobre datos recopilados y un estudio de cuellos de botella dentro del flujo de las operaciones
relacionadas en la planta trilladora de Café, buscando la identificacion de la(s) operaciones
criticas, de tal manera que a través de un estudio de tiempos y movimientos, se pueda identificar
desperdicios de la operacidn, ademas eliminar y/o reducir todo aquello que no le agrega valor al

producto, cuantificando la mejora.

Para el desarrollo del Objetivo No. 2 “Establecer un trabajo estandarizado en las operaciones
analizadas, de tal manera que se logre garantizar la ejecucion de estas, y eliminar el retraso de las
entregas del producto” se busca distribuir las cargas de trabajo en las operaciones analizadas
teniendo en cuenta el takt time establecido, de tal manera que se nivelen las cargas entre
operadores y se establezcan scrollings de movimientos éptimos para cada uno de ellos,
eliminando desperdicios por caminatas innecesarias para el operador, instaurando una secuencia

que cumpla con la demanda requerida.

Para el desarrollo del Objetivo No. 3 “Realizar una campafia de comunicacion y capacitacion
para involucrar a toda la compafiia sobre la implementacion de la estandarizacion de procesos”,
se busca a través de charlas de motivacion e informacion, el involucramiento del personal de la
planta, de tal manera que se logre resaltar los beneficios y comodidades que trae la

estandarizacién de procesos.

6.1.5. Informacion recopilada
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6.1.5.1. Caracterizacion empresa
- NUmero de Empleados: 200
- Sedes:
Trilladoras
- Trilladora CCA Popayan. Calle 66 9N- 35 B/ Bello Horizonte; Popayan cauca.
- Trilladora Agricola de Santander Parque industrial Etapa 1 calle F Manzana J Via Café
Madrid. Bucaramanga, Santander.
- Trilladora Lorena, KR 15 9 04 Guadalajara - Buga, GUADALAJARA DE BUGA.
- Puntos de compra
- El virginia Risaralda
- Pasto, Narifio
- Viota, Cundinamarca.
- Concordia, Antioquia.

- Pitalito, Huila.

-Objeto Social:

La sociedad tiene por objeto la realizacion de toda clase de actividades y actos de comercio
licitos, tanto en Colombia como en el extranjero, incluyendo, pero sin limitarse a: 1. Efectuar
operaciones de comercio exterior y, particularmente, orientar sus actividades a la promocion y
comercializacion de productos colombianos en los mercados externos, tales como cafe, cacao,
algodon, arroz, soya; trigo, azucar, cebada, en todas sus formas, Asi como fertilizantes; cultivar,

producir, comprar, vender; almacenar, procesar, importar, exportar, y transportar por cuenta
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propia o ajena, toda clase de productos agricolas, en especial café, cacao, algodon, arroz, soya,

trigo; azucar, cebada, en todas sus formas, asi como fertilizantes, en Colombia y, en el exterior.

-Historia:
En 1935, ECOM Agroindustrial abrio su primera oficina de Café en S&o Paulo, Brasil.
Desde esta oficina, ECOM ha expandido sus sociedades a veinte paises en los cinco
continentes. En ECOM se mantiene la flexibilidad y la innovacion en el desarrollo de
nuevas ideas sobre como proveer a nuestros clientes el Café que mas se adecue a sus
necesidades. ECOM se especializa en negociar y exportar una gran diversidad de Café
Excelso como: C.A.F.E Practice, Orgéanico, Rainforest Alliance Certified TM, UTZ
Certified y Sostenible. Para proporcionar un producto superior en estas areas, utilizamos
principalmente Café Arabica variedades Tipica, Borbon, Caturra y Colombia. En ECOM
se manejan todos los procesos: compra, almacenamiento, trilla, exportacion y
operaciones en bolsa. La comunicacién constante entre todas las oficinas los mantiene
enterados de los pronosticos de la cosecha, de las actualizaciones del tiempo, y demas
informacion que puede influenciar los pronosticos de cosecha en volumen y calidad.
Ademas de estos aspectos técnicos, cada muestra que pasa a través de una oficina de
ECOM es evaluada y calificada por los catadores calificados de los laboratorios de
calidades, asegurandose de que todo el café entregado por ECOM cumple con los
estandares mas criticos exigidos por nuestros clientes. Ecom cuenta con oficinas en USA
California, USA New York, México, Colombia, Guatemala, Honduras El Salvador,

Nicaragua, Costa Rica, Peru, Brasil, India, Singapur, Indonesia y Japon, entre otras.
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ECOM AGROINDUSTRIAL CORPORATION LTDA es una organizacioén con mas de

60 afios lider en la negociacion, comercializacion y exportacion de diferentes variedades
de café verde a nivel mundial. Abriendo nuevas posibilidades de ampliar sus mercados,
inicio operaciones en Colombia, entonces, en 1991 fund6 CONDOR SPECIALTY
COFFEE S.A.S., cuyo objeto social es promover esfuerzos hacia la compra 'y
clasificacion de café pergamino, trilla de café y exportacion de café excelso, supremo,
cafés especiales, y demas productos para lograr asi atender las necesidades de los clientes
segun especificaciones de calidad demandadas por ellos.

El funcionamiento y el debido proceso de calidad de café tiene sus operaciones en varias
sucursales a nivel nacional, siendo la oficina principal en Bogot4, de donde se planean,
organizan, verifican y ejecutan las operaciones para todas las trilladoras ubicadas en
Bucaramanga, Popayan y Buga; puntos de compra ubicados en diferentes ciudades y
municipios a nivel nacional. Finalmente, una oficina que facilita la operacién portuaria

ubicada en el puerto de Buenaventura.

CONDOR SPECIALTY COFFEE S.A.S. cuenta con personal calificado en diferentes
areas funcionales segun estructura organizacional, para responder a las necesidades del
mercado y establecer procedimientos para un mejoramiento continuo, analizando el

comportamiento del mercado mundial fluctuante.

- DOFA:
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FORTALEZAS

1. Contar con un equipo altamente capacitado y comprometido

2. Plantas trilladoras ubicadas en diferentes ciudades, lo cual garantiza que el producto pueda ser
entregado a pesar de las condiciones climaticas de cada region.

3. Reconocimiento en el mercado extranjero.

4. Excelente calidad en el producto.

5. Equipos y maquinaria de alta tecnologia.

DEBILIDADES

1. Falta de estandarizacion de procesos

2. Falta de integracién de la cadena de suministro (Campesino, Proveedores, exportadores)
3. Falta de vias de transporte adecuado

4. Desconocimiento del aprovechamiento de los recursos naturales.

5. Falta de entrenamiento para uso adecuado de herramientas.

OPORTUNIDADES

1. Contar con la certificacion BASC permite a la compariia mejorar su imagen frente a la
competencia.
2. Las exportaciones de café han aumentado en el Gltimo afio, generando mejores precios en el

mercado.



3. Tener alianzas con asociaciones cafeteras, genera beneficios adicionales a la compafiia

4. Crecimiento de los programas de SMS a través de apoyo econémico por fuentes
internacionales.

5. La globalizacion requiere el involucramiento de las tecnologias de punta y contar con ellas

posiciona a la compafiia por delante de la competencia

AMENAZAS

1. Fuga de personal altamente calificado

2. El cambio climético puede generar que las cosechas se pierdan o retrase su produccion

3. Volatibilidad en el dolar teniendo en cuenta la participacion del mercado del café en la bolsa
de NY

4. Presencia de plagas y enfermedades en los cultivos de café.

5. No disponibilidad de repuestos.

Teniendo en cuenta la matriz DOFA, se identifican las estrategias de la siguiente manera:

Figura7
Matriz DOFA
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ESTRATEGIAS - FO (Utilizar fuerzas para evitar amenazas)

certificarse en la norma BASC para aumentar competitividad.

F202 - Que la compafiia cuente con varias plantas trilladoras con la
suficiente estabilidad econdmica de tal manera que garantice la
cobertura de la demanda del producto de exportacion

F303- Aprovechar la asociacién a estos grupos para desarrollar un
estudio de mercado que le permita a los exportadores Colombianos
tener mejores pracios competitivos frente a competidores extranjeros

F404- Fortalecer los programas de sostenibilidad para garantizar el
aprovechamiento de recursos limpios v de esta manera obtener
productos de alta calidad.

los procesos y hacerlos mas eficiente para garantizar la satisfaccion
del cliente

ESTRATEGIAS - FA (Utilizar fuerzas para evitar amenazas)

F1A1- Disefar programas de retencién de talento.

F2AZ2- Generar estrategias gue permitan darle las condiciones al
cultivo para garantizar que la cosecha se obtenga en los tiempos
establecidos

F3A3-Fortalecer relacionas comerciales con los clientes en el
extranjero que permitan tener una ganancia de pare y parte cuando se
presenten estas variaciones.

FdAd- Monitoreo oportuno de plagas y enfermedades para identificar
la presencia de estas vy generar planes de control

F5AS- Desarrollar planes de mantenimientos preventivos vy predictivo
que anticipe la parada o dafio de equipos, ademas de contar con
stock de repuestos disponibles.

F101 - Contar con personal calificada permite que la compafiia pueda| D101 - Disefiar e implementar procesos estandarizados y alineados

F505- Fomentar el uso de las herramientas tecnoldgicas para mejorar| DB0O5G- Desarrollar plan de entrenamiento a personal que ingresa a la

ESTRATEGIAS - DO (Reducir debilidades y convertirlas en
oportunidades)

caon los requisitos de la norma BASC.

D202 - Establecer alianzas con los miembros de la cadena de
suministro para fortalecer el proceso y cumplir con el incremento de la
demanda

D303- Afianzar relaciones con el gremio para dar solucidn a
problemas que se puedan presentar durante la cadena de
distribucion.

D404- Implementar programas de capacitacién a caficultores sobre
buenas practicas de cultivo, mantenimiento y cosecha.

compafia en cuanto el uso adecuado de equipos y herramientas para
cada proceso.

ESTRATEGIAS - DA (Reducir debilidades y evitar amenazas)

D1A1- Desarrollar plan de estandarizacidn de procesos gue intagren
la participacién de personal altamente calificado

D2A2- Generar acuerdos con los stakeholders para reducir el impacto
cuando se presenten problemas con la entrega de producto.

D3A3 - Construir y fortalecer relaciones con proveedores y
trabajadores locales, para que de esta manera se pueda mitigar
significativamente: el recorte de precios, reduccion de la produccion y
los niveles de emplea.

D4Ad- Implementar estrategias de control que permitan reducir el uso
de productos quimicos y aumento de recursos naturales

DSAS- Capacitacidn de alto nivel para reducir el indicador del MTTR

Nota: Se presenta en la figura las estrategias de la matriz DOFA, fuente: autores.

-Proceso de Trilla:
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La trilla de café pergamino consiste en retirar la cascara (pergamino) que cubre la almendra de

café, seleccionando la almendra por tamafios y retirando todo tipo de impurezas y granos
defectuosos para obtener asi una variedad de productos y subproductos para saber su pais destino

de exportacion, o si es el caso para venderla a compafiias nacionales.

Lo que se espera obtener del proceso, es el café tipo Excelso, este es el café que se destina a
exportacion, de alli se obtienen como subproducto café pasilla.
A continuacion, se detallara el proceso:

Figura 8
Cursograma Analitico



CURSOGRAMA ANALITICO
Producto: Resumen
. Actividad Actual
CAPE EXCELEO0 Operacién [] 54
Actividad: Inspecciéon [ 30
Triladora de café Espera B 180
Lugar: Transporte B B6,5
Trila Buga Almacenamiento W 120
Elaborado por: Fecha Distancia g7
GinaRozo Tiempo 450,58
Gemman Rincon 4/03/2021
Jonattan Forero
Aprobado por: Fecha
. | Tiempeo Actividad
. Dist
DESCRIPCION Cantidad u:ne:::sl? en OBSERVACIONES
minutos miPp» Vv
Transporte de Bodega de almacenarm iento )
a2 Parrilla No. 3 1 18 10 )l( Bandas y Cperario
Transporte de Parillaio. 3 a 1 10 - /J( Bandas y Operario
Despedregadora
Segarar piedras v otro materiales ajenos al 1 0 15 Maguina
cafe
Tran.spurte desde QES pedregadora hasta 1 3 5 o Bandas y Operario
monitor de pergarning
Separar café de buena calidad 1 0 15 MadUing
Transporte desde monitor de pergaming )
hasta m aguina trilladora "Apolo 4" ! 8 6 r——""’:bx Bandas y Operario
Trilla café, guitdndole cascara 1 ] 5 Maguing
Transporte desde magquina frillacora "&polo [ )
4" hasta Tolva de retencion alm endra ! J 2 Bandas y Operario
Tiernpo miertras va
Alm acenamiento en tolva 1 0 60 pasando al siguiente
fujo
Transporte desde Tolva de retencidn )
alm endra hasta los Stell ! o ! Bandas y Operario
Clasif i lom etri 1 ] 30 | Macui
asificacion por granulom etria v por peso aquina
]
Transporte desde los Stell hasta Tolva de )
retencitn por Granularn etria ! 3 2 7 Bandas y Cperario
Tiempo mientras va
Alm acenamiento en tolva 1 0 60 pasando al siguiente
fujo
Transporte desde Tolva de retencion por )
Granulom etria hasta Monitor Excelsa ! 3 2 B Bandas y Operario
Nug\m filro para separar cafe de buena 1 0 15 >< Méquina
calidad
Transporte desde Monitor Excelso hasta )
MAguna electrornic a 1 25 17 .._——-*’:::X Bandas v Operario
werificar el color del grano de café 1 o] 1 Maguina
Transporte desde Maguina electronica [ )
hasta Silo Excelso 1 2 15 7( Bandas v Operario
// Tiempo mientras va
Alm acenarmiento en Silo 1 0 60 pasando al siguiente
fujo
Erm pague de producta en sacos 1 0 3 Maguina y operario
Transporte desde area de empague hasta [ )
1 14 10 Band @]
Bodena Excelso \x\ andas y bperans
Alm acenamiento, en sacos, en Bodega de 1 0 120 Operario
Excelso

Nota: Se presenta en la figura el cursograma analitico de la trilladora de café, fuente: autores.
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6.2. Analisis de la informacion

Como objetivo de planta exportadora de Café tipo Excelso, se tiene presupuestado la entrega de
producto diario de 525 sacos de café, teniendo establecido un Takt Time de 70 unidades por
hora. Los andlisis de resultados indican que se viene presentando el NO cumplimiento de la

demanda diaria y mensual en el turno #1, generando pérdidas y sobrecostos para la compafiia.

Las tablas adjuntas, relacionan el volumen entregado vs la demanda solicitada para el mes de
Julio entre turnos, donde se evidencia gran diferencia en la entrega:

Figura 9
Volumen Turno 1

Entrega Volumen Julio Turno #1
10 12 13 14 15 16 17 19 20 21 22 23 24 26 27 28 29 30 31

PEVENGEY 525

Entrega Y

Nota: Se presenta en la figura el volumen de entregas de sacos de café del mes de Julio para el turno 1, fuente:
autores

Figura 10
Volumen Turno 2

Entrega Volumen Julio Turno #2
7 8 9 10 12 13 14 15 16 17 19 20 21 22 23 24 26 27 28 29 30 31

PEIGELLE]R 525
Entrega [EFs]

Nota: Se presenta en la figura el volumen de entregas de sacos de café del mes de Julio para el turno 1, fuente:
autores

- Encuesta cuestionamiento de operacion en la planta trilladora, estas se realizaron al 100%
de la poblacidn, teniendo en cuenta que se esta revisando un proceso que maneja dos

turnos, de dos personas cada uno.



Preguntas:

=

8.

9.

¢Cuanto lleva trabajando en la compafiia?

¢ Cuéntos afos de experiencia tienen en el area?

¢Haestado en otras areas de la compafiia? ¢Si su respuesta es si, en cuales?

¢Quién fue la persona responsable de su entrenamiento?

¢ Como fue este entrenamiento?

¢Se han generado cambios en la operacion desde que lleva desempefiando el cargo?
¢Las tareas dentro de su operacion son féciles de ejecutar?

¢ Tiene un proceso definido para ejecutar su operaciéon?

¢Conoce todas las tareas que ejecuta en su operacion?

10. ¢Podria indicar el paso a paso de su operacion?

De alli se tom0 la informacion reflejada a continuacion:

65



Figura 11
WSTD Turno 1 Met 1

CURSOGRAMA ANALITICO (SOS #1)

Producto: Resumen
Café verde para transformacion y exportacion Aclmd.a‘d Actual Prupues@m
QOperacidn 5
Proceso: Ins peccion 4
Proceso de muestreo, catacidn y almacenarmiento de producto Espera 4
Lugar: Trans porte 1
Trillad ora Popayan Almacen amiento 1
Elaborado por: Fecha: Distan cia
Gina Rozo Tiempo 1]
German Rincon B/0592021 Costo
Jonattan Farera Mano de Obra
Aprobado por: Fecha: Material
TOTAL
i Actividad
El:r:;nu Actividad Cantidad Distan cia Ij's::r"“d:: A ATIE 2 OBSERVACIONES
1 Planeacidn de almacenamienta 525 sacos alturno Cuarto de tolva de excelso 10
2 Ermpacado de sacos 625 sacos al turno Cuarto de talva de excelsn 12
3 Cosida de sacos 525 sacos alturno Cuarto de tolva de excelso 14
4 Peso de cada unidad 70kg Cuarto de tolva de excelso g
5 Cu_nﬁrmacluﬂ de peso estandar para elpedido 707 kg Cuartn da tokva ds sxcelsn 1
solicitado
6 Marcacian de empague 525 sacos al turno Cuarto de tolva de excelso 12
7 Conﬂrma:lo_n deirelas &l i 525 sacos al turno Bodega de alrmacenamierto 92 =%
alrna ce remi e rto
8 Recibo de muestra de café pergaming 1 kilo cuarta de rue stras 248
9 Evaluacidny andlisis la muestra (tilla, catacidn) |1 kilo cuarta de rue stras 234
10 Aprobacion y compra de materia prima Disporibilidzd de cuarta de muestras 250
proveedor
11 Coordinacion deingreso de materia prima Disponibilidad de Alrnacén I
proveedor
12 Coordinacidn de despachos 525 sacos alturno [V 228 [ =
De acuerdo al pedido ——
13 Consecucidn de camidn para despacho asignado por el drea de |MNA 305
logistica
14 Yerificacidn de formato s para cada despacho :Jnu;csl‘tnua]detrabaju puesto de trabajo (oficing) 120 \f
15 Cnnﬂrma}r alencargado de seguridad la salida Camion cargado Bodega de excelso 120 >\<
delcamidn
Total 1932,2

Nota: Se presenta en la figura el cursograma analitico de muestreo, catacion y almacenamiento de café del turno 1

Trabajador 1, fuente: autores




Figura 12
WSTD Turno 1 Met 2

CURSOGRAMA ANALITICO (SOS #2)

Producto: Resumen
. . - Actividad Actual _|PropuestdEconami
Caféverde para transformacian y exportacion ) ™
peracidn =]
Proceso: Inspecciin 4
Procesn de muestren, catacidn y almaceramientn de producto Espera 4
Lugar: Transporte 1
Trilladora Popayan Almacenamiento 1
Elaborado por: Fecha: Distancia 0
Gina Rom Tiempo 0
Genman Rincon 6092021 Costo
JonattanFarerg Mano de Obra
Aprobado por Fecha: Material
TOTAL
i Actividad
Elfr:;m Actividad Cantidad Distancia Ts'z;'l'ﬁ":jﬁz ORI OBSERVACIONES
1 Recibo de muestra de café pergamino 1 kilo cuarto de muestras 235 x\
2 Evaluacion y andlisis la muestra (trila , catacién) |1 kilo cuarta de muestras 220
3 Aprobacidn y compra de materia prima Dispanibilidad de cuarto de muestras 263 /l
proveedor
4 Planeacion de almace namierto 525 sacos altumo Cuarto de toba de excelso 10
5 Empacado de sacos 525 sacos alturmo Cuarto detola de excelso 12
6 Cosida de sacos 525 sacos altumo Cuarto de tolva de excelso 10
. Disponibilidad de .
|
7 Coordinacion de ingre so de materia prima orovesdor Almacén 2 .
8 Coordinacidn de despachos 525 sacos altumo LA 219 =
9 Consecucion de camidn para despacho De acuerda alpgdldn R 280
asignado poreldrea de
10 “erificacion de formatos para cada despacho FDU;C?HDE;IQ trabajo puesto de trabajo {oficina) 15
n Peso de cada unidad 70 ky Cuarto de tolva de excelso 8 T/
12 Marcacidn de emp ague 525 sacos altumo Cuatto detoba de excelso 85 L
13 Cunﬁrmamqndelrasladu alies 525 sacos altumo Bodega de almacenarmienta 12 =4
alrnacenarniento
14 Cu_nf_\rmaclunde peso estandar para el pedido 707 kg Cuarto de ol de excelso 8 )f/
solicitadn
15 Cunﬁrma’ral encargado de seguridad la salida Cami6n cargado Bodaga da excslso 120 )L
delcaridn
Total 15635
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Nota: Se presenta en la figura el cursograma analitico de muestreo, catacion y almacenamiento de café del turno 1
Trabajador 2, fuente: autores
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Figura 13
WSTD Turno 2 Met 1

CURSOGRAMA ANALITICO (SOS #4)

Producto: Resumen
Café verde paratransformacion y exportacion Actl\ndad Actual mm
Operaciéon 5
Proceso: Inspeccién 4
Proceso de muestreo, catacion v almacenamiento de producto Espera 4
Lugar: Transporte 1
Trilladora popayan Almacenamiento 1
Elaborado por: Fecha: Distancia 0
Gina Rozo Tiempo 0
German Rincon 6092021 Costo
Jonattan Forero Mano de Obra
Aprobado por: Fecha: Material
TOTAL
i Actividad
#de Actividad Cantidad Distancia Tiempo en DBSERVACIONES
Elemento Segundos . . - - '
1 Peso de cada unidad TOkg Cuarto de tolva de excelso 51
2 Comﬁrmacx_on 12 e eizna (2 ¢l 70T kg Cuarto de tolva de excelso 85
pedido solicitado
3 Marcacidn de empaque 525 sacos al wmo Cuarto de tolva de excelso 82
4 Ermpacado de sacos 525 sacos al turmao Cuarto de tolva de excelso 8
5 Cosida de sacos 525 sacos al tumo Cuarto de tolva de excelso 85 |
[ Clegi TSIl il e &) lfefa @2 525 sacos al turmno Bodega de almacenamiento 8,2 =1
almacenamineto
7 Planeacion de Almacenamiento 525 sacos al turno Cuarto de tolva de excelso 48 x
Total 513

Nota: Se presenta en la figura el cursograma analitico de muestreo, catacion y almacenamiento de café del turno 2
Trabajadorl, fuente: autores

Figura 14
WSTD Turno 2 Met 2

CURSOGRAMA ANALITICO ((SOS #3)
Preducte: Resumen
Actividad Actual  |Propuesto|Economia)
Café verde para transformacion y exportacian — P miay
Operacion 5
Proceso: Inspeccién 4
Proceso de muestreo, captacion v almacenamiento de producto Espera 4
Lugar: Transporte 1
Trilladora Popayan i 1
Elaborado por: Fecha: Distancia i}
Gina Rozo Tiempo 0
German Rincon B6/09/2021 Costo
Jonattan Forerg Mano de Obra
Aprobado por: Fecha: Material
TOTAL
5 Actividad
El:m";m Actividad Cantidad Distancia Ts':;‘:‘:‘:: s miplnlv o IONES
1 Planeacian de Almacenamiento 525 sacos al turno Cuarto de tolva de excelso 8
2 Empacado de sacos 526 sacos al turno Cuarto de tolva de excelso 65
3 Cosida de sacos 525 sacos al wrno Cuarto de tolva de excelso 7.2
4 Peso de cada unidad 70 kg Cuarto de tolva de excelso 42
5 Confirmacion de peso estandar para el pedido 107 kg Cuarto de tolva de excelso 134
solicitado
6 harcacion de empague 525 sacos al wrno Cuarto de tolva de excelso 63 <
7 (il il izl & e i 525 sacos al turno Bodega de almacenamiento 48 [x
almacenamiento
Total 50,4

Nota: Se presenta en la figura el cursograma analitico de muestreo, catacién y almacenamiento de café del turno 2
Trabajador2, fuente: autores
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Los que permite destacar como una de las debilidades principales, la falta de estandarizacion de

procesos. Asi que, de acuerdo con el resumen de entrega de producto de la planta, se decide

realizar una observacion de las variables que pueden generar esta condicion:

- Tiempos de parada de equipos
- Tiempos de reparacion de equipos
- Definicion de tiempos de operacion

- Definicion elementos de operacion

El seguimiento a los resultados de Mantenimiento indica un muy buen comportamiento entre
MTBF y MTTR en las méaquinas de la linea de produccion; no se evidencia registro de fallas que
pudieran ocasionar paradas de linea de produccion de pudieran ocasionar la perdida de volumen.

Figura 15
MTBF 2021
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Nota: Se presenta en la figura la representacion del Mean Time Between Failures durante el 2021, fuente: autores
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Figura 16
MTTR 2021
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Nota: Se presenta en la figura la representaciéon del Mean Time to Repair durante el 2021, fuente: autores

Ahora, con base a la informacion anterior y en vista que se puede descartar la variable de fallas
de maquinas, se decide realizar analisis de tiempos de operacion, discriminado de la siguiente

manera:

1. Laplanta cuenta con un turno Laboral de 9 horas
2. LaJornada laboral de trabajo especifica es de 7,5 horas.
Turno real de trabajo = 9,5 Horas — (2 Descansos de 15 + 60 minutos de almuerzo)

Turno real de trabajo = 7,5 Horas Disponibles



3. Takt Time

) Tiempo disponible por turno
Takt Time = —
Programa de produccion por turno

7,5 Horas

Takt Time = —>— 2%
ARt me = e s Unid

e T 270008
At ime = oo Unid

Takt Time = 51,4 seg

4. Downtime: tiempos de paradas de linea calculados por historicos

] Acumulado mes perdidas de volumen * tt
Downtime = - - -
Tiempo disponible turno

224 %514
Downtime = ——— %
702.000

Downtime = 1,64%

5. Uptime: eficiencia de la linea = % de funcionamiento de linea sin parar
Uptime = 100% — Dowtime
Uptime = 100% — 1,64%

Uptime = 98,4%
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6. Actual Takt Time: Es el tiempo real de velocidad de la linea para producir la produccion

0 demanda.

Actual Takt Time = Takt Time * UpTime%
Actual Takt Time = 51,4 seg * 98,4%

Actual Takt Time = 50,6 seg

Paredes de Balanceo:

El anélisis de las paredes de balanceo muestra que existe gran variacion en la misma estacion de

trabajo entre turnos, que ayudan a identificar operaciones aciclicas que se ejecutan a diario y que

retrasan las operaciones principales de la estacion de trabajo, siendo uno de los factores que

ocasionan que no se logre entregar la cantidad de producto requerido al finalizar el dia, siendo la

primera variable para a atacar o corregir.

Figura 17

Pared de balanceo Turno 1

Nota: Se presenta en la figura la representacién de la pared de balanceo del turno 1, fuente: autores

Pared de Balanceo Turno 1

. .

Tiempo Operario 1 Tiempo Operario 2

W Operacién#l m Operacién#2 m Operacién#3 Operacién#4 m Operacién#5
W Operacion#6 B Operacion#7 W Operacion#8 B Operacion#9 B Operacion#10
W Operacién#ll B Operacién#12 M Operacién#13 Operacién#14 Operacién#15
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Figura 18
Pared de balanceo Turno 2

Pared de Balanceo Turno 2

60

50
40
30
8
42

20

10

Tiempo Operario 1 Tiempo Operario 2

m Operacion#l  m Operacion#2  m Operacion#3 Operacion#4  mOperacion#5  m Operacion#6  m Operacion#7

Nota: Se presenta en la figura la representacion de la pared de balanceo del turno 2, fuente: autores

El anélisis de las paredes de balanceo, nos muestran que existe gran variacion en la misma
estacion de trabajo entre turnos, que ayudan a identificar operaciones aciclicas que se ejecutan a
diario y que retrasan las operaciones principales de la estacion de trabajo, siendo uno de los
factores que ocasionan que no se logre entregar la cantidad de producto requerido al finalizar el

dia, siendo la primera variable para atacar o corregir.
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Figura 19
Tiempos de operarios Turno 1

| Operario 1 | | Operarioc 2

Objetivo (seg) 50,6 Objetivo (seg) 50,6
Tiempo Operario 1 Tiempo Operario 2
Operacion#l 10 Operacion#l 235
Operacion#2 12 Operacion#i2 220
Operacion#3 14 Operacion#3 263
Ciclicas | Operacion#d 8 o Operacion#d 10
— Aciclica —
Operacion#s 11 Operacion#s 12
Operacion#b 12 Operacion#b 10
Operacion#7 9,2 Operacion#7 271
Operacion#8 248 Operacion#8 219
Operacion#9 234 Operacion#9 280
Operacidn#l0) 290 Operacidn#l0) 15
. .. |Operacion#ll 311 Operacion#l] 8
Aciclicas} — - —
Operacion#12] 228 Ciclicas | Operacién#12 8,5
Operacion#l3 305 Operacion#l3 12
Operacion#l4] 120 Operacion#l4] 8
Operacion#lh 120 Operacion#lh 120
Total 1932,2 Total 1691,5
1881,6 _ 1640,9
Total t;:z::iz::;:iunes 1856 Total t;:z::iz::;:iunes 1623
Total tiempo Operaciones Total tiempo Operaciones
Acic::caerin) 309 Acic::caerin) 2
Tntal;:::;;ﬂpirr::iunes 0'515 Tntal;:::;;ﬂp:rr::iunes 0'45

Nota: Se presenta en la figura el detalle del tiempo de ejecucion de las actividades desarrollas por los operarios
turno 1, fuente: autores

De acuerdo con los tiempos reflejados en la tabla respecto a las operaciones aciclicas, se
evidencia gue este tipo de operaciones estaria sacando o desperdiciando de la operacion 3,53 seg
en promedio por unidad contra el volumen de produccién del dia. (1856 seg /525 Unidades) para
el turno #1 — operario #1, mientras que, para el mismo turno, pero para el operario #2 estaria

desperdiciando 3,09 seg por unidad.
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Ahora, con base al analisis de tiempos reflejados atras, se procede a extraer los datos de tiempos

de las operaciones aciclicas y se grafican solo las operaciones espejo entre turnos y operarios
(Operaciones Ciclicas)

Figura 20
Pared de balanceo Turno 1

Pared de Balanceo Turno 1
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Tiempo Operario 1 Tiempo Operario 2

W Operacién1 M Operacion#2 M Operacion#3 W Operacion#4 M Operacion#5 M Operacién#6 M Operacion#7

Nota: Se presenta en la figura la representacion de la pared de balanceo del turno 1, fuente: autores

Figura 21
Pared de balanceo Turno 2
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Tiempo Operario 1 Tiempo Operario 2

M Operacién#l M Operacion#2  m Operacion#3 Operacién#4 W Operacion#5 M Operacion#6 M Operacion#7

Nota: Se presenta en la figura la representacion de la pared de balanceo del turno 2, fuente: autores
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Nuevamente las paredes de balanceo nos muestran variacion de tiempos entre operaciones espejo

entre turnos que, al momento de promediar, se logra evidenciar desperdicios en la ejecucion de

tiempos entre 2 y 4 horas respectivamente.

Figura 22

Tiempos de operarios Turno 1 (Ciclicas)

| Operario 1 | Operario 2

Objetivo (seg) 50,6 Objetivo (seg) 50,6
Tiempo Operario 1 Tiempo Operario 2
Operacién#tl 10 Operacién#l 10
Operacion#2 12 Operacion#2 12
Operacion#3 14 Operacion#3 10
Ciclicas | Operacion#4 8 Ciclicas | Operacion#4 8
Operacion#s 11 Operacion#s 8,5
Operacién#6 12 Operacién#6 12
Operacion#7 9,2 Operacién#?7 8
Total 76,2 Total 68,5
25,6 17,9
Dia (seg) 13440 Dia(seg) 9397
Dia (min) 224 Dia (min) 156,6
Dia (horas) 3,73 Dia (horas) 2,61

Nota: Se presenta en la figura el detalle del tiempo de ejecucion de las actividades ciclicas desarrollas por los

operarios turno 1, fuente: autores

Figura 23
Tiempos de operarios Turno 2 (Ciclicas)
Operarios Tumo #2
Operario 1 Operario 2
Objetivo (seg) 51,3 Objetivo (seg) 51,3
Tiempo Operario 1 Tiempo Operario 2

Operacion#l 51 Operaciénfl 8
Operacién#2 8,5 Operacién#2 6,5
Operacién#3 8,2 Operacién#3 7,2
Ciclicas| Operacién#ta 8 Ciclicas| Operaciént4 4,2
Operacion#s 8,5 Operacién#s 13,4
Operacion#6 8,2 Operacién#6 6,3
Operacion#7 4,8 Operacién#7 4,8
Total 51,3 Total 50,4

0 -0,9

Dia (seg) 0 Dia (seg) 472,5
Dia (min) 0 Dia (min) 7,8
Dia (horas) 0 Dia(horas) 0,13

Nota: Se presenta en la figura el detalle del tiempo de ejecucion de las actividades ciclicas desarrollas por los

operarios turno 2, fuente: autores
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Nota: El tiempo calculado en segundos, se obtiene de multiplicar la diferencia con el nimero de

sacos que se deben sacar por dia.

6.3. Propuesta de solucion

Luego del andlisis desarrollado, se propone:

- Desarrollar un trabajo estandarizado para la estacion de trabajo, que este dentro del
Actual Takt Time de la operacién y permita al operario realizar su operacién con
seguridad, calidad y logrando cumplir con el volumen de entrega.

Figura 24
Cursograma analitico ideal

CURSOGRAMA ANALITICO (SOS ideal)
Producto: Resumen
Actividad Actual P to | E i
Café verde para transformacién y exportacion — — ropussto Zeonema)
Qperacién 346
Proceso: Inspeccién 85
Procesa de muestren, catacion v almacenamiento de producta Espera 1}
Lugar: Transporte 8,2
Trilladora popayan Al i 0
Elaborado por: Fecha: Di: i 0
Gina Rozo Tiempo 0
German Rincon 80952021 Costo
Jonattan Farero Mano de Obra
Aprobado por: Fecha: Material
TOTAL
i Actividad
El:mi:m Actividad Cantidad Distancia L':;L:::' o IONES
1 Peso de cada unidad 70 kg Cuarto de tolva de excelso 51 X\
2 Con_ﬁrmacl_o? P OGP e Cl 0.7 ky Cuarto de tolva de excelso 85
pedido solicitado
3 Marcacion de empaque 525 sacos al turno Cuarto de tolva de excelso 8,2
4 Empacado de sacos 525 sacos al turno Cuarto de tolva de excelso 8
5 Cosida de sacos 526 sacos al turna Cuarto de tolva de excelso 85 el
6 Conﬁrmacu.m kb diaadd 525 sacos al turno Buodega de almacenarmiento 8.2 [
almacenamineto
7 Planeacién de Almacenamiento 525 sacos al turno Cuarto de tolva de excelso 48 R
Total 513

Nota: Se presenta en la figura el cursograma analitico del proceso ideal de muestreo, catacion y almacenamiento
del café, fuente: autores.
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- Eliminar las operaciones aciclicas que ejecuta el operario, través de la asignacion a las

funciones del Coordinador de area.
- Garantizar el cumplimiento de los tiempos estandar definidos en la SOS, mediante la

simulacion de 400 ciclos o repeticiones, que se podrian dar en un turno de trabajo.

- Alcance:

Este trabajo estandarizado primeramente cubriria la estacion de trabajo “Proceso de muestreo,
catacién y almacenamiento de producto, de tal manera que se pueda eliminar el cuello de botella;
luego, con el conocimiento de la herramienta, se puede llegar a expandir a otros procesos de la
planta que a pesar de que actualmente no estén impactando el resultado de las metas de

produccion, se puede establecer como método de control y ejecucidn de operacion.

Etapas de Implementacion:

- Entrevistas con personal: Este proceso se basa en la obtencion de datos e informacion
relevante a través de una serie de preguntas determinadas, para poder analizar un proceso

u operacion, de tal manera que brinde pistas o indicios que ayuden a identificar variables.

- Observacion de operaciones: A traves de un seguimiento hora a hora del operario o de

los operarios, se pueden identificar acciones 0 movimientos que podrian llegar a afectar



79
la productividad de la operacion o la seguridad del empleado al momento de ejecutar

algin movimiento.

Toma de tiempos: Es un punto importante en la estandarizacion de procesos, ya que a
través de una toma de tiempos mediante un cronometro, se pueden obtener datos de

tiempos de ejecucién de cada uno de los elementos que componen la operacion.

Descripcion de elementos: Se refiere a la transcripcién de cada uno de los pasos o
elementos que desarrollan los operarios en cada estacion de trabajo en un orden

determinado de ejecucion.

Gréficas de Paredes de Balanceo: consiste en agrupar actividades u operaciones de que

cada estacion de trabajo mediante el uso de graficas de barra.

Anélisis de paredes de Balanceo: De acuerdo con la informacién graficada en las paredes
de balanceo, se realiza un estudio e interpretacion de datos que nos indiquen que

movimientos de deben hacer para nivelar cargas de trabajo.

Balanceo de operaciones: Con base al analisis de las paredes de Balanceo, se procede a
distribuir elementos entre las estaciones de trabajo, de tal manera que puedan cumplir con

los ciclos de ejecucion dentro del Actual Takt Time.
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- Simulacion en piso: Es el proceso de simulacion de ejecucion de la operacion de acuerdo

con la distribucion de elementos

- Toma de tiempos de confirmacion: Es el proceso de validacion de toma de tiempos final

que ayuda a determinar si los elementos distribuidos dentro de la estacion de trabajo, si

estan dentro del Actual Takt Time.

- Ejecucion total: Proceso de implementacion de los elementos ya confirmados en las

respectivas Hojas de trabajo estandarizado.

- Capacitacion de Personal: es el proceso de despliegue e involucramiento del personal con

las herramientas de la estandarizacion de procesos.

Recursos: Personal capacitado en:

1. Gerenciamiento del Takt Time

2. Analisis de tiempos y movimientos

w

Interpretacion de Paredes de Balanceo

B

Estandarizacion de procesos

5. 5s



Para lo cual se propone el siguiente cronograma de trabajo:

Tabla 1
Cronograma

DESCRIPCION DI
Programa de capacitacion

Campafia de comunicacion

Identificar el contenido de las comunicaciones

Realizar piezas de comunicacion

Hacer camparia de expectativa

Realizar el envid de las piezas de comunicacid

Camparia de Capacitacion

Buscar las capacitaciones gue ofrece

Validar presupuesto para las cap

Validar las personas que tom

Capacitacion lider del p
Capacitacion de tra
Generar incen
Identificar

Valida

-

Nota: Se presenta en la tabla el cronograma de trabajo para la fase de comunicacion y capacitacion de
trabajadores, fuente: autores.

81



7. Impactos

7.1. Impactos esperados

A través de la implementacion del trabajo estandarizado para las operaciones de la planta
trilladora de Café sede Popayéan, se busca definir la secuencia correcta de operacion que
permitan eliminar desperdicios y aprovechar el maximo los tiempos, ademas, la
capacidad de analizar la necesidad de adquirir herramientas para desarrollar el trabajo (si
se requieren). Hay que tener claro que la estandarizacion de productos y procesos sirve
para entender el comportamiento del negocio y cémo esta trabajando el equipo, es decir,
si se estan cumpliendo los roles que se pensaron o establecieron desde un comienzo, si
hay orden, etc, permitiendo asi que un negocio crezca de manera Gptima y con una mejor
vision del mercado, lo cual resulta por supuesto, en beneficios econémicos para la

compaiiia.

Entre los beneficios a obtener estan:
- Ahorros en recursos econémicos como en el tiempo de trabajo.
- Elevar el potencial de competencia de la empresa.
- Minimizar los tiempos de respuesta de los proyectos, asi como de los problemas
que se pueden presentar.
- Aumentar la eficiencia individual de los colaboradores y por ende de la misma

organizacion.



- Unificacién y estandarizacion de trabajos, que sin importar la rotacion de personal
(personal nuevo o cambio de &rea) todo el personal sabrd como ejecutar su
operacion para el beneficio de la compafiia.

- Prevenir los errores humanos por falta de informacion o conocimiento sobre los
procesos.

- Reduccion de tiempos y movimientos.

- Optimizacién de procesos

- Aprovechamiento de recursos.

- Mapeamiento de procesos para identificacion de cuellos de botella

- Involucramiento de personal

- Ser capaces de analizar y monitorear las operaciones

- Cumplimiento de entrega Volumen de Produccién

7.2. Impactos alcanzados

A traveés del proceso de implementacion de la estandarizacion de operaciones, se logro un
involucramiento desde la Gerencia de Operaciones de Manufactura hasta el personal de
planta, ya que se disefiaron espacios de dialogo abierto donde pudieron expresar sus
necesidades y opiniones respecto al proceso, ademas, de lograr el involucramiento del
personal en un solo ciclo, de acuerdo a los objetivos de Gestidn y/o produccion; esto
permitio a la Compafiia poder contar con un equipo mas comprometido y productivo, que

logra obtener las metas previamente establecidas. También, se cre6 un ambiente de



oportunidades para que los empleados pueden expresen sus opiniones o sugerencias que

ayudan a optimizar cada uno de los procesos de la compafiia.

Un punto también importante, fue el proceso de aprendizaje respecto a la toma de
tiempos y movimientos, la identificacion de desperdicios que se creian irrelevantes y la
identificacion de procesos u operaciones que lograron optimizar puestos de trabajo,
balanceando de manera equitativa cada una de las operaciones analizadas, ademas, de

lograr el aprovechamiento de cada uno de los recursos de la compafiia.

Cada uno de los puntos que se lograron establecer, ayudo a generar mas confianza y
credibilidad en la relacion de los empleados con las Gerencias, ya que mostré que la
Compariia no s6lo se preocupa por obtener la optimizacion de sus operaciones y poder
cumplir con la demanda, sino que también a través de la estandarizacion de procesos,
ayudd a eliminar o mitigar el riesgo de lesiones o afectaciones a la salud en los operarios
por ejecucion incorrecta de operaciones, por identificacion tardia de necesidades de

herramientas, o por poca rotacion de personal en planta entre puestos de trabajo.

7.3. Discusion

Las herramientas planteadas para la ejecucion de esta estandarizacion permiten

determinar el grado de cumplimiento de los turnos de trabajo analizados, evidenciando

las fallas que se presentan en cada uno de estos y permitiendo analizar el punto critico,



dando como resultado el inicio a la estandarizacion del puesto de trabajo que esta
generando el cuello de botella, para el cumplimiento de los despachos en cada uno de los

pedidos asignados.

Con la estandarizacién de procesos se garantiza que el operario se enfoque en las
actividades claves de dicho proceso y asi cumplir con la meta propuesta por la gerencia.
Se implementard una alerta mediante un boton, el cual controlara los 50.6 segundos que
debe tener el operario para realizar sus operaciones por cada unidad de producto
terminado. La automatizacion total de este puesto de trabajo no se puede aplicar ya que el
talento humano es necesario para verificar el estado final y fisico en el que sale el
producto. Este puesto de trabajo sera rotativo, al ser sus operaciones repetitivas debemos
garantizar la salud y ergonomia de los funcionarios, por ende, se realizard un cronograma

de trabajo para cumplir con estos turnos.

Esta estandarizacion ayudara a evaluar la posible implementacion en otras areas de la
organizacion teniendo en cuenta los resultados esperados; aumentar el control y
rendimiento del puesto de trabajo mejorando su ejecucion en la operacion y mitigando
posibles errores, centrandose en el mejoramiento continuo del area y por ende de la

organizacion.



8. Analisis financiero

8.1 Costo de la inversion para la implementacion.

Teniendo en cuenta los costos de mano de obra e insumos requeridos para la ejecucion de

la propuesta de estandarizacion, se puede observar el siguiente valor.

Tabla 2
Inversion

Costo de inversion para la estandarizacién

Mano de obra

Descripcién Sueldo mensual Prestaciones sociales Total
Operario de almacén $ 908.526 | $ 550.954 1.459.480
Ingeniero de tiempos y movimientos $ 3.200.000 | $ 1.499.371 4.699.371

Asesor de capacitaciones

$
Total

1.700.000 | $

$
$
921802 [ $
$

2.621.802
8.780.653

Costo de aplicacion de herramienta

Sistema Andon basico.

250.000

Total valor de la inversién

Nota: Se presenta en la tabla los costos para la estandarizacion del proceso, fuente: autores.

8.2. Utilidad para obtener

Tabla 3
Costo por turno

9.030.653

Cantidad de sacos
no entregados al

Costo por unidad

Porcentaje por

Utilidad por unidad

Valor por pérdidas
econdmicas debido

mes producida cada unidad producida a la NO entrega de

sacos esperados

Turno 1 224 3 1.400.000 15% $ 210.000 | § 47.040.000
Tumo 2 16 $ 1.400.000 15% $ 210.000 | $ 3.360.000
| Total $ 50.400.000

Nota: Se presenta en la tabla los costos por turno, del producto no entregado, fuente: autores.



Nota: Adicional a la pérdida economica reflejada se estan incumpliendo las entregas para

los despachos, esto afecta la informacion y programacion coordinada con cada uno de los

clientes.

Tabla 4
Utilidad para obtener

Utilidad a obtener

Meta de , . .
. Cantidad de sacos |Costo porunidad |Tiempo esperado -
sacosa Costo porunidad |Costo de entrega Utilidad esperada para
. i ) no entregados al de los sacos NO para el retorno de
produciral |producida del producto final . . . los 240 sacos.
mes mes entregados. la inversion (dias)
13650 $ 1.400.000 [ § 19.110.000.000 240 | 3 50.400.000 5,58 $ 9.032.258

Nota: Se presenta en la tabla utilidad esperada si se cumplen con todas las entregas de pedido, fuente:

autores.

8.3. Aplicacion de indicador ROI

Calculo retorno de la inversion

Inversion $ 9.030.653
Ingresos $ 50.400.000
Periodo (dias) 5,58
Ingresos — Inversion
ROI = —
Inversion
1,605
ROl = ——
9,030,653

ROI = 0,02%



Aplicando los valores de inversion y de ingreso podemos determinar que el ROI (retorno
de la inversion) es del 0,02 % siendo positivo y altamente recomendable ya que en los

primeros 5,58 dias se recuperara el valor invertido.



9. Conclusiones y recomendaciones

9.1. Conclusiones

1. Seidentificaron y analizaron los cuellos de botella en el proceso de la planta
trilladora de café, mediante la medicion de tiempos y movimientos, lo que
permitié precisar donde se originan los fallos y determinar las causas de dichos
problemas, también evidenciar el tipo de restriccion que esta ocasionando los
retrasos en el proceso; en otras palabras, se pudo diferenciar si es una restriccion
de personal o de maquinaria, ademas de ver coémo afecta al correcto desarrollo de
la Cadena de Suministro. Ahora, con esto también se logro identificar y evaluar la
inversion que se requiere en temas entrenamientos o capacitaciones al personal,

para mejorar el proceso productivo.

2. Dentro del andlisis expuesto en la ejecucion de este trabajo, se logré reflejar la
importancia del balanceo de las operaciones para el control y cumplimiento de la
produccion, dado a que permitid la optimizacion de variables que afectaban la
productividad del proceso. También, se evidencid que, para desarrollar un
correcto balanceo de operaciones, es necesario una completa recoleccién de datos
y un andlisis metddico de cada uno de los movimiento o acciones que ejecutan los
operarios, de tal manera que ayuda entender el proceso, a identificar desperdicios

y poder de esta manera determinar la correcta secuencia de ejecucion de cada



elemento. Adicional mostro, que la estandarizacion de procesos no solo consiste
en implementar procesos y documentarlos, sino que la verdadera importancia del
proceso es lograr la deteccion las oportunidades de mejora y establecer secuencias
de ejecucion correctas que garanticen el cumplimiento de los tiempos de ciclo,

ademas de realizar la operacion con Calidad y Seguridad.

Se logro el involucramiento del personal de la planta para la ejecucion y
desarrollo del trabajo estandarizado, ademas de su aporte y conocimiento que
ayudaron a identificar los problemas en la ejecucion del proceso, dando apertura
para el ingreso de la estandarizacion de procesos a la planta de una manera

amable y entendible para todo el personal.

De acuerdo con la propuesta de solucion y teniendo en cuenta la informacion
recopilada y analizada, se puede evidenciar con el estudio detallado de tiempos y
movimientos se llega al Actual Takt Time esperado que es de 51.3 segundos por
saco, teniendo una reduccidn en el tiempo de ejecucién actual de un 33%, con lo
cual se garantiza la entrega diaria de 525 sacos diarios por turno. Por otro lado, en
el ROI, demostrado en el analisis financiero, se puede evidenciar que se produce
en un periodo corto de plazo lo cual genera grandes beneficios para la compafiia
ya que esto se ve reflejado en el cumplimiento de los despachos de los pedidos a

puerto.
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9.2. Recomendaciones

Se recomienda a la compafiia que implemente los ajustes mencionados en el presente
trabajo junto con un plan de capacitacion permanente, adicional a esto también realice un
monitoreo constate y/o periodico de los procesos, para que continue explorando las
opciones de mejora que puede tener para optimizar recursos de tiempo, dinero y talento
humano y asi mejorar la experiencia del cliente, los tiempos de respuesta y sobre todo
generar valor agregado ante la competencia. Para realizar el monitoreo constante se
recomienda hacer la implementacion de la herramienta ocho disciplinas “8D” para
identificar, corregir y eliminar problemas y contribuir al mejoramiento del proceso; Asi
como hacer uso de otras herramientas de manufactura esbelta también conocida como
“Lean Manufacturing”, una herramienta que permite mejorar y optimizar el sistema de
produccion, tratando de eliminar o reducir todas las actividades que no afiadan valor
dentro en el proceso de produccion mediante la eliminacion de desperdicios, disminucion

de tiempos de entrega, ingenieria de procesos, entre otros.

Se deben garantizar la generacion de programas de capacitacion y comunicacion para la
inclusion de programas de estandarizacion, forjando a que todos los empleados estén
enfocados en los procesos de la compaiiia, asegurando de esta manera tanto la alineacion

de departamentos como el involucramiento de estos.
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Por otro lado, se recomienda que la alta gerencia de la empresa esté informada del
desarrollo, los beneficios y los ahorros generados a partir de la implementacion de la
mejora descrita anteriormente, ya que es responsabilidad de estos, facilitar los recursos
para la ejecucion de la propuesta, sensibilizar, incentivar y empoderar al equipo de

trabajo involucrado en el dia a dia de los procesos.
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