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RESUMEN

El objetivo del proyecto de investigacion es presentar una propuesta de mejora de la
eficiencia mediante la aplicacion de las técnicas del Lean Manufacturing en la empresa
INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO S.C.C. Esta empresa dedicada a la elaboracion vy
comercializacion de diferentes lineas de produccion en las que destacan productos como: snacks
de maiz, tallarines, pastas y condimentos, granos selectos, harinas y especias. Durante el estudio
realizado, se identific6 como principal desafio la falta de estandares y métodos de trabajo, lo cual

conduce a la generacion de desperdicios que afectan negativamente los procesos de produccion.

Este factor motiva a la propuesta de una mejora en el proceso, con el objetivo de reducir el
tiempo de produccion, asegurar la eficiencia y disminuir el uso de recursos que no agreguen valor
al proceso. La propuesta de mejora se basa en la aplicacion de diversas herramientas del Lean
Manufacturing, que incluyen la metodologia 5'S, el evento Kaizen, la implementacion de Células
de Manufactura y el Mantenimiento Productivo Total (TPM). Estas herramientas permiten reducir
actividades que no agregan valor y acortar el tiempo de ciclo de fabricacion de 203,52 minutos a
174,37 minutos. Ademas, al implementar las 5'S, aumenta la eficiencia del entorno de trabajo del

70,43% al 83,28% y se espera una mejora significativa en el ambiente laboral.
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ABSTRACT

The objective of the research project is to present a proposal to improve efficiency by
applying Lean Manufacturing techniques at the company INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO
S.C.C. This company is dedicated to the production and commercialization of various product
lines, including products such as corn snacks, noodles, pasta and seasonings, select grains, flours,
and spices. During the conducted study, the main challenge identified was the lack of standards
and work methods, which leads to the generation of waste that negatively affects the production

processes.

This factor motivates the proposal for process improvement, with the aim of reducing
production time, ensuring efficiency, and decreasing the use of resources that do not add value to
the process. The improvement proposal is based on the application of various Lean Manufacturing
tools, including the 5S methodology, the Kaizen event, the implementation of Manufacturing
Cells, and Total Productive Maintenance (TPM). These tools allow for the reduction of non-value-
adding activities and the shortening of the manufacturing cycle time from 203.52 minutes to
174.37 minutes. Additionally, by implementing 5S, the efficiency of the work environment
increases from 70.43% to 83.28%, and a significant improvement in the work atmosphere is

expected.



CAPITULO I.
GENERALIDADES

1.1 Problema

Industrial Productos Moro es una empresa ubicada en la ciudad de Ibarra, dedicada a la
produccion de salsas, granolas, tallarines precocidos e instantaneos, snacks, condimentos en pasta,
granos, harinas entre otros alimentos nutritivos. La empresa desde su inicio ha buscado satisfacer

las necesidades del cliente asi mismo mantener una mejora continua.

En base a una observacion de campo y una entrevista realizada al gerente y los trabajadores,
se pudo detectar una problematica en el proceso de empaque, donde se pudo observar ciertas
situaciones como la falta de orden, limpieza, &rea de empaque desorganizada, disciplina en toda la
jornada, persona encargada en empaque con trabajo interrumpido debido a que desarrolla
actividades multiples y mesas de trabajo con materiales innecesarios, lo cual ha estado provocando
un aumento de tiempos, lo cual impacta de forma negativa al cumplimiento de sus metas y pérdidas

econémicas dentro de la institucién.

Por lo cual aplicando la metodologia Lean Manufacturing, se pretende eliminar los
desperdicios que se generan frente a este proceso para que esta tienda hacer mas sostenible y genere

asi mas rentabilidad.



1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo general

Elaborar una propuesta que permita demostrar el aumento de la productividad en el proceso

de empaque de granos de la empresa PROMORO, aplicando herramientas de Lean Manufacturing.

1.2.2 Objetivos especificos

e Realizar un estudio sobre los principales procedimientos, metodologias,
herramientas y funciones de Lean Manufacturing que se emplean para el incremento
de la productividad, a través de fuentes bibliograficas, para sustentar la investigacion.

e Diagnosticar la situacion actual de la organizacién para identificar las variables,
procesos Yy actividades que intervienen y afectan la produccion, aplicando
metodologias de ingenieria.

e Desarrollar un plan de mejoras productivas aplicando herramientas de Lean
Manufacturing, que permita eliminar los desperdicios en el proceso de empaque de

granos.

1.3 Alcance

El alcance del presente proyecto esté orientado al proceso de empaque de granos, donde se
aplicard la Metodologia Lean Manufacturing con enfoque a la disminucion de mermas,
fomentando asi una mejora considerable en la productividad dentro de la organizacion, lo cual dara
como resultado una mejor rentabilidad econémica, solventando ademas las necesidades exigentes
de los clientes. Con todo esto en mente se plantea una propuesta de mejora que abarque todos los
intereses acordados en base a la investigacion levantada en la empresa Industrial Productos MORO

S.C.C.



El enfoque VSM estara basado en modelos adoptados para respaldar las iniciativas en las
PYMES manufactureras utilizando el diagrama de actividades del lenguaje de modelado unificado,
siendo similar y acoplable a un diagrama de flujo. El primer paso consiste en disefiar el VSM de
estado actual convencional, siguiendo las directrices y, si es necesario, sus extensiones, como el
VSM multimétodo para entornos de productos de alta variedad con flujos complejos vy
concurrentes 0 a su vez el VSM extendido para flujos multiples (Ferreira & Thomasset, 2023). Se
puede decir que (Juarez, 2022) describe que VSM es una de las herramientas ofrecidas por esta
filosofia, donde se toman aquellas actividades y procesos que agregan o0 no valor necesario para la
trasformacion de la materia prima, desde el momento en que el cliente realiza el pedido hasta que

lo recibe.

Por lo tanto, Se debe examinar el proceso desde la recepcidn del material hasta el despacho;
se debe realizar la medicidn de tiempos y actividades, con el propdsito de eliminar actividades que
no agregan valor, es decir, los desperdicios en el flujo de operaciones. Se debe analizar los ingresos

y salidas de los materiales y de esta manera establecer las propuestas de mejoras.

Se debe utilizar KP1"s que midan el progreso hacia los objetivos del almacén y que permita
detectar oportunidades de mejora en las areas observadas y operar de manera eficiente (Loor,

2022).

1.4 Justificacion

Como siguientes propuestas de mejora se destaca la importancia que es para una empresa
la determinacién de la capacidad en cada proceso la cual ayuda a la deteccidn de cuellos de botella,
en el caso especifico de este proyecto, la empresa no conocia la capacidad productiva de cada

maquina que se tenia, una vez que se calculd la capacidad productiva se pudieron detectar dos



cuellos de botella importantes en dos diferentes operaciones del proceso. Uno de los cuellos de
botella es por obsolescencia de maquinaria, la empresa deja carta abierta para analisis del

profesional y optimizacién de las falencias a diagnosticar (Balerio & Gonzéles, 2022).

Las organizaciones estan continuamente en proceso de construccion, crecimiento, mejora
continua y generacion de valor dentro los niveles o sectores que la componen, mas alla de un
aumento en las ventas se busca generar un factor diferenciador o ventaja competitiva que satisfagan
los requerimientos de los clientes y su experiencia con la organizacion, rentabilidad de la empresa
y los accionistas, cultura organizacional y la generacién de empleo, son factores que hacen
sobresalir en los diferentes mercados competitivos. Aunque es una herramienta que esta en
constante crecimiento a nivel global, en Ecuador y especialmente para el sector de los alimentos,
se ha observado un bajo nivel de implementacion en cuanto a la mejora continua, debido a que las
empresas priorizan la calidad en sus productos y la distribucién o venta de estos, perdiendo el
enfoque sobre los procesos y las enfermedades que estos presentan; con estas herramientas no solo
enfocaran sus esfuerzos en la eliminacion de desperdicios, sino en la productividad y el aumento
en la rentabilidad de la organizacion. En resumen, esta investigacién busca dar a conocer e
incentivar en las organizaciones los beneficios que conlleva la implementacion del Lean dentro de

sus procesos, en especial para el sector alimenticio (Cabrera, 2022).

La propuesta utiliza herramientas Lean Manufacturing para mejorar la capacidad utilizada
en una PYME de la industria manufacturera. Se empieza normalizando la rutina de orden y
limpieza, generando menores usos en la operacién a nivel de tiempos, espacios, equipos,
materiales, inventarios y esfuerzo humano. Se continta con la primera accién paralela cuyo
objetivo es incrementar al maximo la disponibilidad de los equipos de produccion y/o la tasa de

utilizacion de los recursos disponibles, esto se logra disminuyendo los tiempos de ciclo y tiempos



de recursos parados. Finaliza con la segunda accion paralela que busca acercar progresivamente la
produccién a los objetivos de: cero averias, cero defectos, cero despilfarros y falta de recurso
hidrico, cero accidentes y cero contaminaciones, cuyo objetivo es gradualmente llegar a “cero
averias”, que es uno de los propositos estratégicos y resultados esperados en la implementacion en
una organizacion. El valor de la propuesta de mejora se encuentra en el disefio donde se
complementan tres herramientas que buscan mejorar la capacidad utilizada e incrementar la

productividad.

La herramienta planificada a usar es el Mapa Flujo de Valor (VSM), la cual sirve para
visualizar el flujo de valor que se da en un proceso de manera general, con el fin de identificar las
actividades que no agregan valor y cuellos de botella para asi tomar decisiones de mejora, segun
este autor, la implementacion del VSM tiene 5 fases: Seleccion del proceso, elaboracién del mapa
del estado actual del proceso, elaboracién del nuevo mapa de valor del proceso, definicion del plan

de mejoramiento, implementacion de las acciones de mejora (Pefia & Villena, 2023).

Existen dos fases de andlisis mediante VSM: un estado inicial compuesto por siete pasos y
la segunda fase un estado proyectado, los dos procedimientos se complementan y hacen posible el

logro del objetivo. Identifica los siguientes pasos para estructurar un VSM:

Los clientes

e Los procesos productivos

e Representar los puntos de inventarios
e Entradas y salidas de material

e Flujos de informacién

e Relacion entre los procesos



e Lineas de tiempo (Duran, 2023).

1.5 Metodologia de la investigacion empleada

La investigacion es un conjunto de procesos sistematicos, criticos y empiricos que se

aplican al estudio de un fenémeno o problema (Sampieri, Collado, & Lucio, 2014).

1.5.1 Enfoque de la investigacion

El estudio se centra en un enfoque cuantitativo y tiene como objetivo mejorar el proceso
de produccién en la empresa INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO S.C.C. mediante la
implementacion de Lean Manufacturing. El propdsito es impulsar el aumento de la productividad

y la reduccion de los tiempos de produccion.

1.5.2 Tipo de Investigacion

e Investigacion Documental

El proceso se inici6 con la recopilacion de una base bibliografica que se fundamentara en
la filosofia y herramientas del Lean Manufacturing. Ademas, se consideraran el contexto
organizacional, los procedimientos establecidos, las actividades realizadas y las tareas dentro de
un macroproceso. El objetivo es identificar y definir el &ambito de intervencién y las razones detras

de las situaciones desfavorables o deficiencias que estan afectando negativamente a la empresa.

e Investigacion de Campo

Se llevo a cabo una visita a la empresa con el propdsito de observar minuciosamente todo
el proceso, incluyendo su ejecucion, las actividades que generan retrasos, la disposicion de la
maquinaria utilizada y los movimientos realizados. Estas actividades son esenciales para obtener

una comprension completa de la cadena productiva. Durante las visitas, se emplearon cuestionarios



y herramientas especificas para capturar los detalles y recolectar datos, lo que permitira realizar

un analisis exhaustivo de la situacion inicial de la empresa.

1.5.3 Meétodo de Investigacion

e Método Analitico:

Se realizaron analisis de los problemas tanto de origen natural como social que surgieron
durante el desarrollo de la investigacion. Estas evaluaciones contribuyeron a la identificacion de

la problemaética que la empresa esta enfrentando.

e Método Descriptivo:

Se crearon descripciones detalladas de los procesos de fabricacion dentro de la empresa,

que incluyeron diagramas de flujo, cursogramas analiticos y mediciones de tiempo.

e Método Inductivo:

En la primera visitaa PROMORO, se recopil6 informacion sobre los eventos que impactan
su funcionamiento, lo cual condujo a la identificacion del problema principal: el incumplimiento

en la entrega de pedidos.

e Meétodo Deductivo:

La problematica principal fue identificada y se propuso la implementacion de la
metodologia de Lean Manufacturing para abordar cuestiones relacionadas con la organizacion y

la productividad.



1.5.4 Técnicas de Investigacion

e Entrevista

Se llevé a cabo una entrevista con la administradora de la empresa, en la cual se obtuvo

informacidn relevante sobre los aspectos productivos y administrativos de la asociacion.

e Encuesta

Se empled la evaluacion de la empresa para obtener un conocimiento méas profundo,

centrandose en aspectos vinculados a Lean Manufacturing, como la auditoria 5°S.



CAPITULO I1.

FUNDAMENTACION TEORICA

2.1 Productividad

La empresa cuenta en sus instalaciones con una importante mano de obra en temporada
alta donde alcanza a tener un promedio de 90% de efectividad de uso de la capacidad productiva,
esto acompafado al incremento de los costos de las principales materias primas, fertilizantes e
insumos ha afectado de manera considerable el incremento de los costos de produccion. El estudio
busca mejorar la productividad de sus procesos para poder ser mas competitiva a nivel nacional e
internacional en la industria manufacturera del canton Ibarra, para lo cual implemento las
herramientas de Lean Manufacturing como Justo a tiempo, 5S’s, VSM, Kanban entre las
principales, se busca obtener como resultado la reduccion de los costos de produccion en un
aproximado de 25% con una mejora en la productividad del proceso productivos , también se
redujeron los costos de reprocesos, lo que genera que la empresa mejore su utilidad (Alvarez &

Calderdn, 2022).

La productividad puede definirse como el arte de ser capaz de crear, generar 0 mejorar
bienes y servicios. En términos econdémicos simples, es una medida promedio de la eficiencia de
la produccion (Nemur, 2016). Segun Nemur, la productividad, radica mas desde el enfoque de
creacion y la mejora de productos. A su vez, nos da un panorama que tiene relacién directamente

con la forma de hacer méas optimizando recursos para la produccion.

Para incrementar la productividad se puede tener las siguientes situaciones:

e Competitividad e incrementacion de trabajo.

e Incrementar los recursos naturales.
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e Mayor cantidad de equipamiento.

e Utilizar eficientemente la tecnologia

e Aplicar nuevas tecnologias.

e Utilizar eficientemente las tecnologias de la informacion.

El Lean Manufacturing se conceptualiza como es la persecucion hacia la mejora de un
proceso productivo o un sistema de produccion, mediante la reduccion o eliminacion del
desperdicio de los factores que afectan la productividad, donde se entiende como desperdicio
aquellas acciones que no agregan un valor al proceso o sistema de produccién y por los cuales el
cliente no desea asumir sus costos, al eliminar los desperdicios de tiempo y de los factores que
afectan a la produccion, la calidad aumenta y los costos de operacion y el lead time del proceso
disminuyen, estas herramientas se han aplicado a la mayoria de sectores industriales y no solo a
los automaoviles obteniendo muy buenos resultados. Los desperdicios que se presentan cuando se
va a implementar la filosofia Lean Manufacturing son todos aquellos que perjudican la produccion,
son todos los factores que no agregan valor al proceso ni al producto final y que el cliente no esta

dispuesto a pagar, los desperdicios son los siguientes:

e Espera

e Sobreproduccién

e Movimiento innecesario
e Transporte innecesario
e Inventarios

e Productos defectuosos

e Reprocesos (Alvarez & Calderdn, 2022).
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2.1.1 Ciclo de Productividad

El concepto del ciclo de productividad nos muestra que el mejoramiento de la misma debe
estar precedido por la medicion, la evaluacion y la planeacion. Las cuatro etapas son importantes,

no solo una de ellas ver figura 1.

Figura 1.

Ciclo de la Productividad

[—

MEJORAS MEDICIONES

PLANIFICACION EVALUACIONES

Nota. Elaborado: Franklin Herrera

Medicidn: Identificar la unidad de medida (clientes, producto, departamentos, plantas)

Evaluacioén: Calcular productividad, dentro de un periodo determinado

Planificacion: De Largo o corto plazo, segun criterios

Mejoras: Son basadas en tecnologia, materiales, mano de obra, procesos y productos.

Entre los objetivos del modelo Lean se encuentra la satisfaccion del cliente y la
rentabilidad, mediante el andlisis constante de todas las areas para mejorar los 5 elementos basicos

de la productividad (materiales, maquinas, mano de obra, métodos y medio ambiente), esto
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requiere un liderazgo fuerte y una capacitacion constante, y esto se resume en la frase de Socconini:

(No hay nada mas inutil que hacer eficiente algo que no deberia hacerse).

La productividad se ve afectada cuando sobre sus colaboradores se genera una sobrecarga
de funciones, lo que conlleva al agotamiento; también se ve afectada por la variabilidad, cuando
los procesos se desarrollan de forma distinta cada vez, y, por ultimo, la productividad se ve
afectada por los desperdicios 0 excesos ya sea por sobreproduccién, sobreinventario, productos
defectuosos, transporte de materiales, procesos innecesarios y una mala gestion administrativa, la

espera y cualquier desplazamiento innecesario por parte de un colaborador.

Para reducir y eliminar los desperdicios se deben generar guias de deteccion de
desperdicios en el area de proyecto e implementar programas de sugerencias por parte del personal,
para que de esta forma todo el personal pueda tener una participacion activa en la mejora continua,
comprometiéndose con la vision de la empresa. El primer paso de aplicacion del método consiste
en comprender la estrategia de la empresa, su estructura, disefios, su logistica, como realizan sus
operaciones y sus controles financieros. Como se puede observar en la tabla 1:

Tabla 1.

Ciclo productivo Lean Manufacturing.

Estrategia
Planeacion
Comunicacion
Seguimiento
Control
Disefio

Necesidades del cliente
Disefio del producto

Disefio del proceso

Disefio de control del proceso
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Operaciones

Flujo de proceso

Cambios de producto

Mantenimiento

Calidad

Control de material

Control de material

Control de produccion

Medicion del desempefio
Estructura

Organizacion
Personal
Informacion

Logistica

Proveedores

Clientes

Inventario

Planeacion de produccion
Contabilidad y Finanzas

Contabilidad Financiera

Contabilidad Administrativa

Contabilidad Operacional

Nota. Fuente: (Hernandez, 2022), Elaborado: Franklin Herrera

2.1.2 Medicion de la productividad

Se puede medir productividad con relacion a un factor de produccién, lo que dard como

resultado un indicador parcial de productividad, los mas importantes son:
e La productividad del trabajo;
e La productividad del capital;
e La productividad del uso de los materiales.

La productividad del trabajo, por ejemplo, se mide por la produccién en un periodo dado,

por persona ocupada: esto indica qué cantidad de bienes es capaz de producir un trabajador, en
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promedio, en un cierto periodo. Si se modifica la cantidad de trabajadores no se estara aumentando
la productividad; esto s6lo ocurrira si se logra que los mismos trabajadores produzcan mas en el
mismo periodo de tiempo. Los mismos principios aplican a los otros factores productivos (Latin

Trade, 2014).

De una manera muy general, es importante conocer qué es un proceso en la industria, en
este sentido Chase, Jacobs, & Aquilano (2014) indican que un proceso se refiere a una parte
cualquiera de una organizacién que toma insumos Yy los transforma en productos que, se espera,
tendran un valor mas alto que los insumos originales. En la practica es de gran importancia conocer
cémo funcionan los procesos para inferir positivamente en ellos asegurando la competitividad de

una compafiia.

Entendiendo el tipo de proceso en el que se realiza este estudio es relevante conocer que es
una linea de ensamble, segun los autores antes mencionados este término se refiere a un ensamble
progresivo que esta ligado por algln tipo de sistema mecanico u organizativo que maneja los
materiales. El supuesto comln es que los pasos siguen alguna forma de ritmo y que el tiempo

permitido para el procesamiento es el mismo en todas las estaciones de trabajo.

Se puede complementar que este método de produccién esta acompafiado de un modelo
administrativo que busca la eficiencia en todos los elementos de un proceso productivo como son:

Mano de obra, Método, Maquinaria, Materiales y medioambiente.

Otro concepto relevante que nos introduce en este estudio es Kaizen o Mejoramiento
Continuo, al respecto Gémez y Brito (2020) definen el mejoramiento continuo en la metodologia

del Lean Manufacturing, significa que no deberia pasar un solo dia sin que encontremos una mejor
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forma de hacer las cosas, también significa que siempre habra algo que puede pensarse mejor para

que los siguientes resultados sean superados.

De manera similar Hernandez y Vizan (2013) indica que el concepto de Mejora (kaizen)
es clave dentro de del Lean Manufacturing. La mejora continua se basa en la lucha persistente
contra el desperdicio, asi mismo indica que el pilar fundamental para ganar esta batalla es el trabajo

en equipo, verdadero impulsor del éxito del Lean.

Ante lo expuesto se puede manifestar que la mejora continua sin duda es el pilar central
del modelo Lean manufacturing, son metodologias sencillas de bajo costo de aplicacién, pero de
gran impacto en la calidad, seguridad y reduccion de costos. Mejorar la productividad no es
Unicamente trabajo de especialistas, al contrario, debe ser una actividad diaria encaminada a

optimizar el uso de los recursos en los procesos productivos.

Complementariamente Socconini (2019) sostiene que estamos en una época de alta
competitividad en las actividades empresariales, donde grandes corporaciones desaparecen solo
por descuidos en la manera de pensar y ejecutar, y también donde empresas pequefias encuentran
la forma de ser las mejores gracias a esa mentalidad y forma de trabajo. Nos damos cuenta de que
solamente la velocidad con calidad puede realmente construir economias fuertes y sélidas (Jacome,

2022).

2.2 Lean Manufacturing

El objetivo del Lean Manufacturing es reducir lo méximo posible los residuos de forma
constante para maximizar el flujo del proceso. Tiene su enfoque en la reduccion de costes,

minimizacion de mermas y una mejor gestion de recursos. El objetivo es minimizar los residuos
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con el fin de optimizar el proceso, esto es, generar mas. Lo cual se ve reflejado en la reduccion de

los costos, y en el uso eficiente de los recursos.

Lean Manufacturing es posiblemente el paradigma de manufactura mas prominente de los
altimos tiempos. Lean Manufacturing apoya a las empresas manufactureras en sus esfuerzos por
mejorar en muchas areas, incluidos los costos de produccion reducidos, la calidad mejorada, la
capacidad de respuesta mejorada al reducir los tiempos de entrega y una mayor flexibilidad. Sin
embargo, incluso si Lean Manufacturing ha ayudado a numerosas compafiias a reducir el
despilfarro y, por lo tanto, a mejorar en varias dimensiones de rendimiento, muchas compafiias

aun luchan por transformarse con éxito en una compafiia Lean (Buer, Strandhagen, & Chan, 2018).

2.2.1 Principios

De acuerdo con (Bradley, 2015) Lean se aplico por primera vez en la manufactura y se
llamé Lean Manufacturing, pero mas recientemente, sus principios se estan aplicando en el
cuidado de la salud, oficinas administrativas, servicio de alimentos y otros contextos de negocios.
Para reflejar su aplicabilidad a estos otros contextos, Lean Manufacturing se denomina ahora
simplemente Lean. Podria decirse que Lean surgi6 del Sistema de Produccion Toyota (TPS). TPS
se desarroll6 en el Japon después de la Segunda Guerra Mundial, cuando la familia Toyota pasé

de fabricar telares automaticos a fabricar automoviles.

La falta de recursos en el Japdn de la posguerra requeria operaciones esbeltas con el
minimo de inventario de piezas, fabrica, espacio, equipo y mano de obra. Si bien la génesis
principal de TPS fue la necesidad de maximizar la produccion de automoviles con el minimo de

recursos posibles, TPS también contribuy6 a la mejora continua de la calidad de Toyota, lo que a
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su vez condujo a la mejora de la posicion competitiva de Toyota frente a los antiguos tres grandes

fabricantes de automoviles de los Estados Unidos.

2.2.2 Beneficios

Segun (Montalvo, 2012) tiene grandes beneficios para diversas areas de produccion, la

empresa en general y hasta en sus empleados. Los principales beneficios que se generan son:

Hasta una reduccién del 50% en costos de produccion, puesto a que se optimizan todos los
recursos y se eliminan aquellas actividades que no generan ningun valor agregado al
producto.

Reduccion de inventarios, al acortar los tiempos de preparacion y ser mas eficientes en lo
que se tiene que producir de acuerdo con los lotes definidos para los clientes.

Reduccion del tiempo de entrega (lead time), ya que se reducen perdidas y tiempos
improductivos.

Mejorar la calidad, debido a que se mejora el orden, limpieza, transporte almacenamiento
y controles al producto en el proceso.

Reduccion de mano de obra, ya que se mejora la eficacia y eficiencia en los procesos.
Mayor utilizacién del equipo, ya que se aplican conceptos de Mantenimiento Productivo
Total (TPM) y el cuidado de la maquinaria a través del concepto de que cada operario es
el duefio de su maquina.

Disminucién de desperdicios, al optimizar los procesos y evitar genera productos

defectuosos.
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2.2.3 Tipos de desperdicios en el control de lean manufacturing

Las pequefias y medianas empresas (PYMES) se perciben por todas partes alrededor del
mundo como clave y contribuyentes al sector financiero, a la creacion de empleo y al bienestar y

prosperidad de las economias (Almanei et al., 2017).

Las pequefias y medianas empresas (PYMES) estan en todo caso buscando continuamente
nuevas oportunidades para fomentar su &rea de negocio en el mercado mundial serio. En la
actualidad, el sector del ensamblaje se enfrenta a diferentes dificultades en cuanto a la capacidad
de mantenimiento de la empresa, la productividad funcional y el ahorro de costes. EI ensamblaje
ajustado (LM) es uno de los marcos o dispositivos de administracion precisos que pueden ayudar
a las empresas a ofrecer algunos procesos adicionales incentivados a los clientes y a limitar los

residuos (Chong & Perumal, 2022).

Las organizaciones, conscientes de sus preocupaciones, consideran esencial disponer de
sistemas y dispositivos que les permitan afrontarlas y solventarlas con un estilo excepcional que

impulse el éxito (Meraz et al., 2021).

(Ahmed & Islam, 2018) indica que existen 8 tipos de desperdicios que se encuentran en

toda actividad y para identificarlos y eliminarlos se utiliza el Lean Manufacturing:

e Sobreproduccion: Produccién por encima de lo que el cliente ha solicitado.

e Inventario: Exceso de inventario mas de lo que la demanda requiere.

e Transporte: Mover el producto de un lugar a otro de forma innecesaria.

o Habilidad: La falta de los talentos, habilidades y conocimientos de las personas puede tener
deficiencia en una organizacion.

e Espera: Es el tiempo en el que se retrasa un producto generando un valor no agregado.
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e Movimiento: La realizacion de movimientos extras del operador en una secuencia de
trabajo.

e Sobre procesamiento: La ejecucion de diversos procesos en la produccion incluso mas de
lo que el cliente solicite.

e Correccion: Es la reparacion del producto que no se ha realizado de manera correcta en la

primera vez de su produccion (Arcentales, 2022).

Una forma efectiva para el control de desperdicios es a través de la operacionalizacion de
variables, donde se tiene a disposicion herramientas para evaluar y poder mermar los desperdicios

ocasionados por el proceso de control. Tal como se puede observar en la tabla 2:

¢ Variable Independiente: Herramientas de Lean Manufacturing

o Variable Dependiente: Desperdicios

Tabla 2.
Operacionalizacion de variables

Variables Definicion Definicion Dimensiones Indicadores  Escala
operacional
Herramientas Es una Las Tablero Nivel de Razon,
de Lean metodologia  herramientas Kanban cumplimiento intervalo
Manufacturing  de trabajo, de Lean de cada o Likert.

enfocado en  Manufacturing Estandarizacion  herramienta
el recurso a desarrollar de procesos Lean
humano con son cinco:
el objetivo  tablero kanban, Mantenimiento
de mejorary  estandarizacion Productivo
optimizar un  de procesos, Total
TPM,




sistema de programay Programa y
produccion. metodologia metodologia
5s, 5s

estableciendo
como Indicadores de

indicador de cumplimiento

cumplimiento
en cada una de

ellas.
Desperdicios Todas Los Sobre
aquellas desperdicios produccion
actividades  que genera el
en que se proceso Defectos
utiliza una medido a
mayor través del Problemas de
cantidad de analisis inventario
recursos que cuantitativo, en
los funcion del

necesarios.  registro de los
diferentes tipos
de desperdicios
en cada una de
las
herramientas

Lean.

Porcentaje de
desperdicios
en cada una

de las
herramientas

Lean

20

Razon,
likert o

intervalo

Nota. Fuente: (Abanto & Monica, 2021), Elaborado: Franklin Herrera
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2.3 Herramientas de la Metodologia Lean Manufacturing

2.3.1 Herramientas de Diagndstico

2.3.1.1 Value Stream Mapping (VSM)

El Value Stream Mapping 0 VSM es una herramienta gréafica que ayuda a visualizar un
proceso de tal manera que se comprenda cada uno de sus componentes, cabe recalcar que mediante
esta podemos identificar y definir las actividades que no generan valor y como solucion eliminarlas

del proceso. Ademas, es necesaria para designar planes de mejora (Lean Solutions, 2021).
a) Tipos de VSM

Mapa de flujo de valor actual: Da una pauta de como se encuentra centralizado el proceso
actual; es decir, como lo maneja la empresa antes de exponer una mejora la cual se hace en base a

las actividades que no generen valor (Taimal Villarroel, K. P, 2020).

Mapa de flujo de valor futuro: Es una representacion de lo que se puede implementar
para observar las mejoras que se han propuesto, mediante un analisis del VSM Actual se puede
enfatizar en los problemas méas importantes y generar una propuesta que los elimine y asi establecer
un flujo de materiales e informacion, de tal manera que sea entendible para quienes lo aplican

(Taimal Villarroel, K. P, 2020).

b) Simbologia VSM
El VSM utiliza una serie de simbolos especificos para representar y describir los diferentes

procesos, los cuales se encuentran detallados en la tabla 3.



Tabla 3.
Simbologia VSM

Simbologia Descripeidn
Esta simbologia representa a los clientes v
proveedores, se la conoce como: Fuentes Externas
Demuestra el traslado de un proveedor hacia la
—T planta o empresa v a su vez desde la empresa hacia el

clienie,

Icha simbologia representa que existe transporte de
maicriales o producios mediante un camion de carga.

Transporie de cargas mediante tren.

Transporte de cargas mediante avidn.

Esta simbologia representa que existe una operacion
en el proceso.

Casillero de datos: Se registra informacion como el
tiempo de ciclo, de cambio entre productos, cte.

Este simbolo sirve para conectar operaciones en
donde los materiales son movidos por un sistema
pull y se lo conoce como: Flecha de empuje.

Sccucncia de primeras cniradas, pnmeras salidas.

Reliampago de kaizen: Ayuda a comprender que la
cadena de valor debe mejorar en funcidn al aplicar
las herramientas Lean.

Nota. Fuente: (Socconini Pérez, 2019), Elaborado: Franklin Herrera

2.3.2 Herramientas Operativas

2321 5's

Seiri
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Una vez sensibilizados los colaboradores y teniendo clara la importancia de la aplicacion

de las 5S como una herramienta de mejora para su area, se da paso a la aplicacion de cada una de

las 5 etapas de la metodologia. En esta primera etapa, Clasificacion, segregaremos entre elementos
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necesarios y no necesarios para el area, para ello se tomara como base el procedimiento de

clasificacion que se detalla en la figura 2.

Figura 2.

Procedimiento de clasificacion.

Elemenio
EE— Imaresa a la
| Elementoen - etapa de

cofrecto estade Ordenar

i5e encusnira
en la Lista de
elementos

necesarios?

Elemento
absolelo

—
[ [ Elemeno |

MO defectuase

Colocar F__
larpata roja E

Decidir desting
de alemanto

Nota. Fuente: (Godoy & Machuca, 2021), Elaborado: Franklin Herrera

Seiton

Eliminados los innecesarios del area que no permiten un flujo adecuado en los procesos se
inicia con la ubicacion de los elementos necesarios de tal manera que se pueda acceder a ellos sin
mucho esfuerzo. Para ello, resulté conveniente determinar la ubicacion de dichos elementos segin
su frecuencia de uso. Con la implementacion de estas dos primeras etapas de las 5S se busca
principalmente atacar uno de los principales problemas hallados en el proceso productivo: la falta
de lugares estandarizados para los elementos necesarios, a través de un ambiente de trabajo mas
organizado y con cada objeto en su lugar, De esta manera, se minimizan tiempos demasiado largos

en preparacion de maquinas a efecto de haber establecido un orden para cada elemento, y se evita
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contar con herramientas en mal estado que sean indtiles al momento de realizar una tarea o que
estén extraviadas y que por ende requerian de un tiempo adicional del operario para la busqueda
de otra. Debido a esa la clara disposicion de los objetos se detecta rapidamente si la herramienta
debe cambiarse y si hay ausencia de una. Adicionalmente, para asegurarnos de que este recambio

suceda, se establecié un responsable que se encargue de esta labor (Godoy & Machuca, 2021).

Seiso

En esta etapa, donde debemos asegurar la limpieza en el puesto de trabajo con el fin de
detectar oportunamente las anomalias y evitar desgastes prematuros de las maquinas y/o sus
componentes, se optd por implementar Mantenimiento Autdnomo antes de la ejecucion de
actividades propias de esta etapa. El detalle para la implantacion de este pilar se precisa mas
adelante. El objetivo de efectuar primero Mantenimiento autbnomo es contar previamente con
trabajadores mas expertos de sus propios equipos, y por ende mas independientes al momento de
realizar actividades de mantenimiento concernientes a ellos, para luego comenzar con los 3 pasos

que implica esta etapa de limpieza.

Actividades de limpieza 5s. Teniendo trabajadores méas formados y conocedores de las

maquinas que manipulan se procede con la fase de limpieza general, para ello se definio

previamente un dia de limpieza inicial, que constara de 3 partes:

1° Eliminar la suciedad y desechos del area de trabajo. Este primer paso es imprescindible
para esta etapa, pues en concordancia con Rajadell y Sanchez (2010), limpiar permitira a los
operarios inspeccionar su lugar de trabajo y consecuentemente a detectar defectos para poder
minimizarlos o eliminarlos. A su vez, realizar esta limpieza a profundidad los sensibilizara y

aumentara si interés por prevenir que se ensucie nuevamente.
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2° Detectar anormalidades. A este punto los trabajadores de la empresa en estudio ya saben
identificar una anomalia en el ambiente de trabajo. Una vez mas, se hara uso de tarjetas Kanban
pero esta vez de color celeste y amarillo como se muestra en la figura 3. Colocar una tarjeta
amarilla denotara que el desperfecto requiere de un personal mas especializado, mientras que la
celeste indicara una irregularidad que puede ser subsanada por los mismos trabajadores del area,
poniendo en préactica el mantenimiento auténomo.

Figura 3.

Tarjetas Kanban de mantenimiento

TARIETAS oW I 7Y
Lugar de deteccion (proceso): Lugar de deteccion (proceso):
Equipo: Equipo:
Fecha de deteccion: Fecha de deteccion:
Encontrado por: Encontrado por:
Descripcion de la anomalia: Descripcidn de la anomalia:
* La reparacion de la falla requiere de personal * El operario puede subsanar la falla.
especializado

Nota. Fuente: (Godoy & Machuca, 2021)

3° Deteccion de focos de suciedad (FS) y lugares de dificil acceso (LDA). Antes de
establecer un procedimiento de limpieza y su programa respectivo, se continuara con esta tarea
previa en la que los trabajadores determinaran las fuentes generadoras de suciedad en el area de
produccion de protectores acolchados, asi como los lugares de dificil acceso con el objetivo que la
higiene abarque absolutamente cada angulo o rincon del area. Al realizar esta tarea los operarios

lograron detectar los siguientes:
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e Focos de suciedad: Los dientes de arrastre o impelente, garfio, porta agujas y bovina de
las maquinas comprenden este tipo de fuentes, estas deben limpiarse segln la frecuencia
indicada en el manual para Mantenimiento Autonomo con ayuda de un pincel o brocha
para eliminar las granos dafiados y polvo.

e Lugares de dificil acceso: Con la aplicacion de las primeras S de la metodologia, se han
descartado los elementos no Utiles y se ordenado todo aquello que es necesario, teniendo
como resultado un area mas libre, organizada y accesible, por lo que no se tiene lugares
de dificil acceso, teniendo en cuenta incluso las maquinas cuyas partes son facilmente

desmontables y de facil alcance.
Seiketsu

Con el fin de estandarizar lo que se ha logrado en anteriores etapas nos apoyaremos del
control visual. En la columna central de ubicacion de las maletas de articulos de uso comuin, se
colocara el respectivo cartel de sefializacion, asi como en cada una de las maletas, tal como se
muestra en la figura 4.

Figura 4.
Carteles de sefializacion

ZOMA DE MALETAS DE
ARTICULOS DE USO COMUN

Maleta de articulos de
uso comuin - Nro 1

Maleta de articulos de
uso comitn - Nro 2

Nota. Fuente: (Godoy & Machuca, 2021)
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Para la respectiva inspeccién de cada una de las maletas el operario designado utilizara el
formato que se indica en la figura 5. Este formato sera pegado en la columna de ubicacion con el
fin de que el trabajador recuerde siempre llenarlo de manera fisica y de encontrar algun articulo
en mal estado, darle mantenimiento o reponerlo.

Figura 5.

Ejemplo de formatos de inspeccion de articulos de uso comun

INSPECCION DE ARTICULOS DE USO COMUN

AREA Protectores acolchados

UBICACION (Columna central del drea de protectores acolchados
PERIODICIDAD OBLIGATORIA Diaria

NRO DE MALETA O nre.1 O Nro.2

RELLLENAR EN LOSRECUADROS | + SILA CONDICIONESBUENA % S| LA CONDICION ES MALA

N Articulo Cantidad Unidad Estado Observadones

Tijera
Tiza
Lubricante botella

1 unid.
1
1

Aceite 1 botella
1
1

unid.

Llave de ajuste ( ) unid.

e

Dy astrella unid.

-

unid.

Brocha y cepillo 1
8 |Agujas estuche

1
9 JPie prensatelas 2 unid.
2

10 |Embudos Unid.

NOMBRE DEL INSPECTOR: FECHA:

o
c

S

Nota. Fuente: (Godoy & Machuca, 2021)
Shitsuke
Para que el personal mantenga la disciplina de todo lo implementado y se sienta

comprometido con la filosofia tendra a la vista un afiche que le recuerde los conceptos claves de

esta, el cual tendra el siguiente aspecto:



Figura 6.

Afiche de sensibilizacién sobre 57s

Principios

PRS- D@‘;

Filosofia 5S

5S es la clave para un lugar de
trabajo mas organizado y

limpio, y en consecuencia una

labor mas eficiente y segura.

Nota. Fuente: (Godoy & Machuca, 2021)
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A\l

Seleccionar

Separa los necesarios de los innecesarios y
desecha estos ultimos.

S GEZEIEYIP Organizar

Organiza los necesarios dentro del area de
trabajo,, de forma que resulten accesibles.

7 QD npir

Limpia e inspecciona para detectar focos
de suciedad.

g@ m Estandarizar

Establece estandares que aseguren que las
practicas efectuadas se realicen con
constancia

&7 m Disciplina

Convierte en habito la metodologia y
promueve la mejora continua.

Este afiche sera ubicado en un lugar estratégico y visible para todos los colaboradores, por

lo que la columna céntrica del pasillo principal del area de produccion resulta precisa, dado que es

la zona donde los trabajadores tienen mayor transito. Asimismo, para que los trabajadores

mantengan en mente siempre esta metodologia de trabajo es importante hacer recordatorio

semanalmente a través de charlas de 5 min, donde también podran brindar observaciones o posibles

propuestas de mejora al operario lider. Estas charlas seran realizadas por 2 meses, y se evaluara

ampliar el periodo de acuerdo a la adaptabilidad de los operarios para convertirlo en un habito.
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Finalmente, se han establecido reuniones quincenales de feedback entre el jefe de area y el
operario lider, quien previamente debe consolidar la informacion brindada por los trabajadores en
las charlas de 5 minutos para hacerlas llegar de manera puntual a la jefatura y se determinen las
acciones correspondientes. Estas reuniones de feedback tienen por fin de buscar continuamente

mejores alternativas que reduzcan o eliminen mermas en los procesos (Godoy & Machuca, 2021).
2.3.2.2 Heijunka

Es un método de trabajo en el que se produce solo lo necesario en un tiempo determinado
con el fin de evitar la sobre produccion de lotes y conseguir un gasto minimo en lo que es inventario

trabajo y tiempos (Gonzalez, A. M., & Moreno, G. H, 2014).

En si se basa en generar un flujo de trabajo constante, no se enfoca en la capacidad
productiva ya que esto provocaria que exista excesos de inventarios o una sobreproduccion que

incurra en pérdidas (Socconini Pérez, 2019).
Para ello es necesario apoyarse de las siguientes herramientas:

Celdas de trabajo: Se basa en formar grupos de materiales o recursos que se utilizaran en
las actividades del proceso con el fin de que el flujo de produccién se mantenga (Juan Carlos

Hernandez y Antonio Vizan, 2013).

Flujo continuo pieza por pieza: Es mover uno para producir uno; es decir, producir lo
necesario, no excederse en el uso de materiales y recursos, sobre todo tener la produccién de
acuerdo a lo que se necesite y no a lo que se espera vender a futuro (Juan Carlos Hernandez y

Antonio Vizan, 2013).
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Produccién ajustada al takt time: Hace referencia al ritmo de trabajo que se debe
mantener en un proceso para cumplir con la demanda del cliente y la produccion total (Socconini

Pérez, 2019).

Nivelacion de cantidad de produccion: Corresponde a una matriz en la cual se establece

como serd el ritmo de produccion (Socconini Pérez, 2019).

2.3.2.3 Kanban

Es un sistema que utiliza una tarjeta mediante la cual se realiza en control de la produccion

mediante una adecuada guia en los procesos (Socconini Pérez, 2019).

Como aplicarlo en una empresa

Para implementar este método hay que seguir una serie de pasos, los cuales ayudaran a

mantener un control mediante tarjetas o fichas de produccion.

Se debe designar un equipo para capacitarlo en cuanto al método y con ello puedan

realizar cambios al método de trabajo actual.

e Es necesario conocer el flujo de trabajo para disefiar y dividir los procesos en fases o
actividades necesarias de acuerdo al departamento o area a la que se designe.

e  Esimportante realizar un alcance a las tareas que se realizan, es decir delimitarlas para
que no exista un flujo de varias tareas y estas queden a medias.

e EIl control del trabajo es pauta importante para ver que el proceso se realice
adecuadamente para ello hay que definir un operario.

e Y, por altimo, hacer mejoras en el equipo de trabajo; es fundamental para que no existan

perdidas en el proceso (Socconini, L. V., 2019).



2.3.24 SMED

Es una herramienta utilizada para reducir el tiempo entre la finalizacion de una actividad y
el inicio de otra consecutiva con el fin de que mejore la fiabilidad del proceso y se reduzcan los

defectos o fallas (Shingo, S, 2019).

Pasos para implementar la herramienta

Al utilizar esta herramienta, se deben seguir una serie de pasos que tienen como objetivo

reducir los tiempos de las actividades. A continuacion, se consideran los siguientes aspectos:

Tabla 4.
Pasos de la herramienta SMED

Herramienta SMED

Accidn

Descripeidn

Identificar un proceso

Identificar los elementos

Identificar los elementos externos separados

Convertir los elementos INtemos en externos

Simplificar los elementos restantes

Es importante responder a los siguienta

s Es tiempo en que cambian las
actividades es largo?

* ,Hay una variedad de tiempos de
cambio entre actividades?

s ; Existen pasos que aparecen con
regularidad?

* ;Los operarios se encuentran
capacitados?

Para este, es necesario grabar el proceso para asi
conocer & fondo las actividades o recursos que no
Serdn necesarios a futuro.

Se enfoca en que se cumpla un proceso 81 como
se encuenira actualmente previsto o se puede
cambiar el método.

Busca conocer si al cambiar una actividad o
recurso este puede seguir el mismo flujo.

Parte de darle prioridad a los elementos intemos
v posterior a ellos completarlos en el menor
tiempo posible.

Nota. Fuente: (Shingo, S, 2019), Elaborado: Franklin Herrera
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2.3.2.5 Mantenimiento Productivo Total

La confiabilidad del equipo en el taller es muy importante porque si alguna de las maquinas
esta dafiada toda la productividad del piso podria ser nula. La herramienta que se encarga de estas
averias repentinas y ayuda a los trabajadores a minimizar estas averias no planificadas se denomina
mantenimiento productivo total (TPM) el cual es un programa, cuyo propésito aumentar la
produccion, mejorar la moral de los empleados e incrementar la satisfaccion laboral (Jain et al.,

2018).

Muchos de los procesos requieren el empleo de maquinas para cumplir con las operaciones,
razon por la cual las organizaciones productivas dependen de las condiciones de sus maquinarias.
En el momento que se produce una averia que genera interrupcion por largos periodos de tiempos
sobre las méaquinas, equipos o0 herramientas, esto impactara severamente en la produccion

(Sutharsan & Kaple, 2019).

De acuerdo con Ribeiro et al. (2019), el TPM es una metodologia que promueve el uso
eficiente de las maquinarias, el conocimiento del personal y las actividades complementarias, con
el proposito de mejorar e integrar Arias como planificacion, produccion y calidad. Las personas
que conforman los equipos de produccion de una empresa deben en primera instancia medir las
pérdidas generadas por defectos en las maquinas o el tiempo que se toma en su recuperacion.
Asimismo, cuando el equipo no tiene capacidad de funcionar al maximo o genera productos
defectuosos, esto se convierte en pérdidas para la empresa (Diestes et al., 2019). Para su medicion,
Se busca obtener una puntuacion de eficiencia global de equipos del 100% para tener una
produccion perfecta, en la que las maquinas funcionen de acuerdo con las expectativas y se generen

productos aceptables por los clientes (Jain et al., 2018).
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De la misma manera, TPM ha evolucionado hasta convertirse en un método en el que
cumplen un papel importante aparte de la gestiébn de mantenimiento, los factores humanos y
logisticos. Esto marca una diferencia del TPM con el resto de las diferentes disciplinas de mejora,
ya que su éxito depende de la participacion del talento humano, para el control de equipos, la

reduccion de costos y el flujo adecuado de la produccién. (Diestes et al., 2019) (Bustamante, 2022).

Debido a que se utilizan equipos de diferentes disciplinas para aplicar TPM, se contribuye
a incrementar la disponibilidad de las maquinas mediante la participacion de las diferentes areas
(Bustamante, 2022). Los equipos de trabajo colaboran desde la perspectiva de ocho pilares, que en
conjunto contribuyen a incrementar la confiabilidad y la productividad (Ver Figura 7):

Figura 7.
Pilares del TPM

2
20
S 9
[e]

g 9
=
i

MANTENIMIENTO
AUTONOMO
MANTENIMIENTO
PLANIFICADO
MANTENIMIENTO
DE CALIDAD
PREVENCION DEL
MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO
AREAS SOPORTE
POLIVALENCIA Y
DESARROLLO HABILIDADES
SEGURIDAD
YENTORNO

i n, ordeny limpieza en el puesto de trabajo

Nota. Fuente: (Bustamante, 2022)

2.3.2.6 JIDOKA

Se refiere a la automatizacion con toque humano, no es mas que exista un control de calidad

dentro del proceso de manera que si hay la existencia de una falla dentro del mismo sera detectado
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ya sea de manera automatica o por parte de un operario el cual impedira que las piezas defectuosas
sigan siendo parte del proceso, de esta manera solo se produciran piezas en perfecto estado (Juan
Carlos Hernandez y Antonio Vizan, 2013).

Tabla 5.

Bases importantes para implementar Jidoka

JIMMEA
OBJETIVOS IMPLEMENTACION
* Localizacion del problema
* Detener la produccion para
1. Manejo efectivo del personal. evitar defectos en la
2, (Calidad del producto fabrnicado produccion
3. Dismunucidn del tempo de # Contar con una sefial de
producciin alerta para los problemas que
4. [Dnsmunucion unidades aparezcan.
defectuosas * Solucidn rapida para seguir
5. Dismunucidn costes. con la produccidn

* [nvestigar, corregir y
generar la mejora continua

Nota. Fuente: (Juan Carlos Hernandez y Antonio Vizén, 2013), Elaborado: Franklin Herrera

2.3.2.7 POKA-YOKE

Es una técnica que consiste en inspeccionar completamente las unidades que se estan
produciendo evitando que se generen defectos provocados por un error humano (Lopez, B. S,

2019).

Tipos de Poka-Yoke

e El secuencial que se basa en mantener un orden dentro de un proceso, al no cumplirse
de cierta manera, las tareas consecuentes no pueden realizarse.
e Elinformativo en donde la informacién existente es base primordial para la realizacion

de actividades por parte de los operarios.
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e Elagrupado en el cual se realizan kits con los materiales que se utilizaran, con el fin de
que los operarios no tengan que movilizarse a buscar el material.

e El fisico en donde existen dispositivos que ayuden a revenir errores.
2.4 Flujo de valor sostenible

Una estrategia que concentra la atencion en todas las etapas del ciclo de vida del producto
para promover la manufactura sostenible se fundamenta en el denominado “6Rs”: reduccion,

rediso, reciclaje, recuperacion, reproyecto y remanufactura.

La estrategia de los “6Rs” es una evolucion del antiguo “3Rs” (reducir, reutilizar, reciclar)
popularizados en la década de los afios 90. Este nuevo abordaje hace énfasis en priorizarla
recuperacion de valor de los productos en el fin de su vida Util, realimentandolos en ciclos de vida
subsecuentes para obtener un casi permanente flujo de material. Implementar un abordaje basado
en 6R’s para impulsar la sostenibilidad en la manufactura también exige la innovacion de
productos, procesos y sistemas de manufactura para viabilizar el flujo de material en este lazo

cerrado.

El abordaje de la manufactura sostenible puede representar una mayor valorizacion de las
partes interesadas (stakeholders), en contraste con el Lean Manufacturing que se fundamenta en la
reduccion de desperdicios o con la manufactura verde que se concentra en procesos

ambientalmente benignos.

La figura 8 muestra la evolucion de estas estrategias de manufactura a lo largo del tiempo

y las tendencias futuras que evidencian la gran valorizacion de la manufactura sostenible.



Figura 8.

Evaluacion de las estrategias de manufactura
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Nota. Fuente: (Giles, Obilcnik, Paschoalinoto, & Tambasco, 2022)

Una de las herramientas fundamentales del Lean Manufacturing es el Mapeo de Flujo de

Valor o Value Stream Mapping (VSM) que permite identificarlos desperdicios a lo largo de todo

el proceso de manufactura y mediante acciones de mejora continua ir eliminando o reduciendo

tales desperdicios. La adaptacion de esta herramienta para la manufactura verde y sostenible ha

recibido mucha atencion.

El flujo de valor es definido como todas las acciones 0 procesamientos necesarios para

transformar la materia prima en producto acabado listo para ser entregado al cliente, sean estos

procesos que agregan valor o que no agregan valor al producto. En el caso de proyectos,

representan las fases del proyecto desde su concepcion hasta el lanzamiento (Rother e Shook,

1999).
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La metodologia VSM convencional no lleva en consideracién el desempefio ambiental y
social, debido a que evaltua solamente el aspecto econdémico de una linea de fabricacion, que
cuantifica los tiempos utilizados encada fase del procesamiento (tiempo de ciclo, tiempo de espera,
tiempo de cambio de herramientas, etc.). Pero si se incorpora la capacidad de capturar el
desempefio ambiental y social en el proceso de una forma visual por medio de la representacion
grafica del mapa flujo de valor (VSM), sera posible aumentar su utilidad como una herramienta
que puede ser utilizada para evaluar las operaciones de fabricacion desde una perspectiva
sostenible, herramienta que esta siendo conocida como Sus-VSM. GHOLAMI et al (2019) aplican
la herramienta Sus-VSM (llamado por los autores como Socio-VSM) en un estudio de caso de un
proceso de aplicacién de un substrato para HDs (Discos Duros), consistiendo en la deposicién de
una capa de revestimiento de niquel-fosforo utilizando una reaccion catalitica sin tener que pasar

una corriente eléctrica a través de una solucion acuosa.

Los autores definieron las métricas referentes a los 3 pilares de la sostenibilidad usadas y
obtuvieron conclusiones significativas sobre la eficacia de su aplicacion. En este trabajo el énfasis
sera dado al desarrollo de una metodologia para elaborar un VSM sostenible, o Sus-VSM que
permita una evaluacién econdmica, ambiental y social de la sostenibilidad en un sistema de
manufactura, al mismo tiempo se pretende examinar las métricas para evaluacion del desempefio
de la manufactura sostenible a ser incluidas en el Sus-VSM que puedan ser obtenidas por medio
del analisis de los procesos de manufactura. Para alcanzar este objetivo, sera explicada la
metodologia establecida por Faulkner y Badurdeen (2014) que es considerado un trabajo de

referencia en el area (Giles, Obilcnik, Paschoalinoto, & Tambasco, 2022).

Esta es la etapa se utiliza una herramienta de diagnostico conocido como Mapeo de la

Cadena de Valor (VSM) que tiene como objetivo la identificacion de los desperdicios mediante el
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seguimiento de los procesos de forma secuencial, que parte desde el pedido de materia prima hasta
el envio al cliente de los productos. Ademas, se evidenciara el Takt Time, donde, se presenta datos
como turnos de trabajo, descansos, jornada laboral, demanda mensual, tamafio de lote, lotes

diarios, tiempo perdido y tiempo disponible (Cunalata, 2023).

2.5 Medicion del Trabajo

La Medicidn del trabajo tiene multiples metodologias las cuales ayudan a medir el tiempo
de ejecucion de un proceso entre las cuales tenemos: Estudio de tiempos mediante cronometraje,
datos de tiempo estandar (lo cual se obtiene con el paso anterior), sistemas predeterminados y

muestreo de trabajo (Gomez Gémez, |., & Brito, J, 2020) .
2.5.1 Simbologia utilizada en el analisis de métodos de trabajo.

Es crucial establecer una definicion clara del proceso, desde su inicio hasta su final, al
realizar el método de trabajo y sus mediciones. En este sentido, el uso de diagramas de procesos
se vuelve fundamental para establecer un método especifico. A continuacién, se presenta la
simbologia que debe emplearse al definir el proceso.

Figura 9.
Simbologia para diagramas de procesos

SIMBOLOGIA PARA DIAGRAMA DE PROCESOS
Simbolo Descripecion
Operacion: Accion que se realiza sobre el
bien o servicio.
Inspeccion: Verificacion de requisitos o
normas dentro del bien o servicio.
Transporte: Movimiento de un producto,
persona o maquinaria.
Demora: Son las esperas a las que se enfrenta
un proceso antes de seguir su curso.
Almacenamiento: Ubicacion de un producto
hasta su proximo movimiento ya sea dentro
de la empresa o hacia el cliente.

Nota. Fuente: (Gémez Gomez, |., & Brito, J, 2020), Franklin Herrera
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2.5.2 Estudio de métodos

El "estudio de métodos" se refiere a un enfoque sistematico para analizar y mejorar los
métodos utilizados en un proceso o actividad con el objetivo de aumentar la eficiencia, la
productividad y la calidad. Esta area es fundamental en la gestion de operaciones y procesos
industriales, ya que busca identificar y eliminar ineficiencias y desperdicios en la ejecucion de

tareas y actividades.

El estudio de métodos generalmente sigue estos pasos:

1. Identificacion del proceso: Selecciona el proceso o actividad que sera objeto de estudio.

2. Observacion: Los expertos en estudio de métodos observan detalladamente cémo se

realiza el proceso, registrando cada paso, movimiento y tiempo empleado.

3. Anadlisis: Se examinan los datos recopilados para identificar ineficiencias, tiempos

muertos, movimientos innecesarios y otras oportunidades de mejora.

4. Disefio de métodos: Se proponen modificaciones en el proceso para mejorar la eficiencia
y la productividad. Esto puede implicar la reorganizacion de pasos, la simplificacion de
tareas, la eliminacion de pasos redundantes y la introduccion de nuevas tecnologias o

herramientas.

5. Implementacion: Se implementan los cambios propuestos en el proceso. Esto puede

requerir capacitacion para los empleados y ajustes en el flujo de trabajo.

6. Evaluacion: Se monitorea y evalla la eficacia de los cambios realizados. Se recopilan

datos para medir el impacto en términos de tiempo, costo, calidad y satisfaccion del cliente.
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7. Estandares: Si los cambios implementados demuestran ser exitosos, se pueden establecer

nuevos estandares de trabajo basados en los métodos mejorados.

Es importante destacar que el estudio de métodos es un proceso continuo, ya que los
procesos Y las tecnologias evolucionan constantemente. Por lo tanto, las organizaciones deben
estar dispuestas a revisar y ajustar sus métodos de manera regular para mantenerse competitivas y

eficientes (Niebel, B. W., Freivalds, A., & Andina, D, 2019).
2.5.3 Muestreo de trabajo

Consiste en seleccionar una cantidad de medidas las cuales sirven como guia para obtener
una media de las mediciones que vamos a realizar, esto se realiza con el objetivo de obtener datos
probabilisticos ayudando a generar el nivel de confianza en base al nimero de observaciones

obtenidas (Gémez Gémez, I., & Brito, J, 2020).

En este método se aplica en el cronometraje ya que es de vital importancia para el estudio
de tiempos, se puede realizarlo mediante el método estadistico o el tradicional (Salazar Lopez,

2022).
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Tabla 6.

Céalculo de nimero de observaciones

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

R/X 5 10 R/X 5 10
0 0 0 0.48 68 33
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 a0 46
0.03 1 1 0.54 86 45
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 a8
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 150 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 1 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.30 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.34 261 145
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 173

Nota. Fuente: (Salazar Lopez, 2022)

2.5.4 Estudio del trabajo

El estudio del trabajo consiste en analizar de manera sistematica los métodos empleados
para llevar a cabo las actividades, con el propdsito de mejorar la eficiencia en la utilizacién de los

recursos y establecer estdndares de desempefio relacionados con las tareas que se llevan a cabo.

Dentro del analisis del trabajo de una persona, nos podemos encontrar con que el tiempo

que dedica a la labor, se descompone en las siguientes categorias:
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Figura 10.
Analisis del trabajo

Trabajo adicional
por mal disefio de Contenido de trabajo adicional a

Contenido basico del trabajo producto o de mala causa de métodos manufactureros
utilizacion de u operativos ineficientes
material

Contenido basico del trabajo Tiempo improductivo

Tiempo total de
I operacion en las 1
condiciones existentes

Nota. Fuente: (OIT), Elaborado: Franklin Herrera
El contenido bésico del trabajo se refiere al tiempo tedrico y no reducible necesario para

producir una unidad o realizar una operacion.

Cuando hablamos de contenido de trabajo, nos referimos a la cantidad de esfuerzo

requerido en la produccion de un producto o en la ejecucion de un proceso.

Dentro del estudio del trabajo, se deben determinar estos aspectos para plantear soluciones

que reduzcan el tiempo total improductivo.

Lo ya mencionado se resume en la figura 11:
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Figura 11.
Soluciones del Estudio de Trabajo

Contenicio bésico del trabajo

Mal diseno y camblos frecuentes del diseho

Contenido de trabajo
suplementario por

deficiencias en disefio de

producto o mala

RIBIRTEE LY SIS Normas oe calidad erronsas

Desscho de matarisles

Mala disposicion y utilizacion del eapacio

Inadecuada marspulacion de los materiales

Contenido de trabajo interrupciones por el paso de produccion de
suplementario debidoa -7 producto a otro

El tiempo improductivo

Contenio basico del trabajo

© desarrolio del producto reduce of contenido
de trabajo debido a un mal disetio

Lo utikzacion adecuads de fos materiales
reduce y utiliza los desechos

El control de calidad garantiza la aplicacion de
normas y métodos de Inspeccion y adecuados
La mejora de la disposicion y de planificacion

de proceso reduce movimientos innecesarios

El movimiento e materiales acaptado a la
activided reduce ef tempo y ol esfuerzo

La planificacion y el control de la produccion
reducen el iempo improductive

métodos ineficaces de se elimina totalmentesi
roduccién o LRI LU El esfudio de los métodos de una actividad
ﬁ:,d,,_mm WSS fetren. (8 it todas Ias técnicas reduce el contenido de trabajo
Control de las existencias determina los
Male planificacidon de las existencias oalon: da sbsnciag adoh
Frecuentes averias de las maquinas y of Mantenimiento preventivo logra una vida mas
equipo larga y mejor funcionamiento de maguinas
Déroccion y politica de personal adecuacas
ANRtnliome.y e raegs pusden crear antomas de trabajo satistactor!o
Contenido de trabajo
resultante principalmente : La capacitacion pusde promover la
delasportacionde [N adquisicion de conocimientos evpecializados
recursos humanos Risagos de accidenten y enfermedades Mejores condiciones de trabsjo mejoran la
_L profesionales moral y reducen o absentismo
S—

Nota. Fuente: (OIT), Elaborado: Franklin Herrera

2.5.5 Estudio de Holguras

En esta investigacion se aplicard el método de holguras mediante la tabla de suplementos,
dicha informacion esta dada por la Organizacién Internacional de Trabajo (OIT) para analizar los
factores de exposicion como lo son: vibracién, presencia de agua y posturas, esto servira para
definir la accion de las mismas sobre la eficiencia del trabajador (Estellés Miguel, S., Palmer Gato,

M. E., Albarracin Guillem, J. M., & Romano, C. A, 2013).
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2.5.6 Estudio de tiempos

Esta técnica de medicion del trabajo consiste en registrar los tiempos y el ritmo de trabajo
que transcurren dentro de un proceso, con el fin de cumplirlo en cierto intervalo especifico en

condiciones delimitadas previamente (Gémez Gomez, ., & Brito, J, 2020).

Para el desarrollo de estudio de tiempos se debe realizar lo siguiente:

Identificar las actividades o tareas que se estudiaran.

e Realizar los célculos de proporcion del tiempo de actividad.

e Especificar la precision deseada.

e Determinar cuando se tomaran las mediciones.

e Recalcular el tamafio de la muestra de manera periddica (Gémez Gémez, 1., & Brito, J,

2020).



45
CAPITULO IIL.
DIAGNOSTICO SITUACIONAL
3.1 Descripcién empresarial

“INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO” es una empresa ubicada en la ciudad de Ibarra,
sector huertos familiares, dedicada a la elaboracién y comercializacion de diferentes lineas de
produccion en las que destacan productos como: snacks de maiz, tallarines, pastas y condimentos,
granos selectos, harinas y especias. Bajo estas consideraciones se ha estimado para su
desenvolvimiento, una estructura organizacional de la empresa, asi como los diferentes procesos

que se llevan a cabo y otros propuestos representados en el mapa de procesos.
3.1.1 Historia

Somos una empresa orgullosamente ecuatoriana, fundada hace mas de 25 afios y
comprometida con el desarrollo de nuestro pais. Desde el inicio hemos desarrollado alimentos
nutritivos y deliciosos que satisfagan las expectativas de nuestros clientes. Siempre hemos
elaborado nuestros productos con la conviccion de mejorar a cada paso y aumentar la

productividad de nuestra gente.
3.1.2 Mision

Elaborar productos con altos estandares de calidad, ofrecer a nuestros clientes alimentos
que satisfagan sus necesidades, entregar nuestros productos en las condiciones acordadas y bridar
un servicio eficiente y amable. Todo esto con el fin de asegurar el bienestar de nuestros empleados

y de nuestra comunidad.
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3.1.3 Vision

Desarrollar una imagen empresarial en el sector alimenticio, que sea reconocido por su
exitosa labor a nivel nacional e internacional, y al mismo tiempo, fortalecer el desarrollo personal

y profesional de nuestros colaboradores y de todos los ecuatorianos.
3.1.4 Valores

PROMORO es una empresa que se encuentra enmarcada tanto en principios como en
valores, la empresa busca satisfacer a sus clientes y la creacién un ambiente de trabajo propicio

para su personal como son:

e Servicio: la prestacion de un servicio de calidad con el objetivo de satisfacer a los clientes
y mantener su permanencia con la empresa

e Responsabilidad: todos sus miembros estan conscientes de la importancia de cumplir con
cada una de sus obligaciones, con el fin de contribuir en el desarrollo de la empresa.

¢ Puntualidad: siendo un aspecto muy importante dentro de la empresa debido a que de esta
manera se garantiza el cumplimiento de lo pactado y asi consolidando la confianza con la
empresa.

e Respeto por las diferencias: PROMORO es una empresa la cual ninguna persona es
rechazada ya sea por su religién, sexualidad, discapacidad o por alguna otra, debido a que
es consiente en la diversidad de la gente.

e Honestidad: realiza todas sus actividades con transparencia y rectitud.

e Excelencia: busca el mejoramiento continuo de sus procesos para asi brindar un producto

de mejor calidad a sus clientes.
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3.1.5 Determinacion del funcionamiento del sistema de gestion de calidad

La documentacion del sistema de gestion de calidad y la adopcién de la cultura en la
organizacion se extiende a todos los procesos de esta y estan adherida a los parametros establecidos
en la 1ISO 9001:2015 en los procesos de PROMORO: produccion, comercializacion y distribucion
de productos alimenticios. El manual de calidad es la firme muestra que tiene la empresa en el

cumplimiento de los requisitos a través de todos los niveles de esta.

PROMORO con el fin de potenciar en la capacidad de la empresa de proporcionar
regularmente productos y servicios que satisfagan los requisitos del cliente, los legales y

reglamentarios aplicables:

e Clientes: aquellas personas 0 empresas que necesitan suplir necesidades de
aprovisionamiento de productos alimenticios (pastas, harinas, condimentos y granos secos)
los cuales cumplan con sus expectativas.

e Proveedores: aquellas personas o empresas que proveen de materias primas e insumos a
la planta para la produccion de productos procesados, quienes cumplen con las condiciones
y garanticen la calidad de su producto.

e Empleados: personas que forman parte de PROMORO que diariamente ejecutan labores
en pro del logro de los objetivos organizacionales.

e Socios: personas propietarias de la empresa quienes buscan el crecimiento de la empresa

mediante el cumplimiento de los objetivos de platean.

PROMORO en su busqueda por el mejoramiento continuo de sus procesos y en lograr la
mayor satisfaccion de sus clientes ha establecido un Sistema de gestion de Calidad basado en los

requisitos de la Norma 1SO 9001:2015. A través de los resultados obtenidos por la empresa, las
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acciones correctivas y preventivas implementadas y el andlisis de documentos y registros,

PROMORO ha logrado mantener y mejorar sus procesos continuamente.

La empresa ha identificado todos los procesos que se encuentran involucrados directamente
con el sistema de gestion de calidad, asi como también la secuencia e interaccion de estos y los
recursos necesarios para su buen funcionamiento y mejoramiento continuo, cada uno de los
procesos fue analizado y supervisado para establecer criterios y métodos efectivos que propendan
acciones necesarias en pro y bienestar de la empresa. En conclusién, la empresa PROMORO esta

basado en los siguientes pilares de la gestion de la calidad:

e Contexto de la organizacion
e Liderazgo

e Planificacion

e Soporte

e Operaciones

e Evaluacion del desempefio

e Mejora continua
3.2 Sistema actual de la empresa
3.2.1 Roles, Responsabilidades y Autoridades en la organizacion.

Para lograr una adecuada y correcta comunicacion y manejo de responsabilidades dentro
de PROMORO, sobre los roles que desempefian y el nivel de autoridad que pose cada miembro de

la empresa.
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Con el fin de evidenciar lo mencionado anteriormente se presenta el organigrama de la
empresa. La direccion de la empresa esta en el deber de asegurarse que estas responsabilidades y
autoridades sean las indicadas de acuerdo con el perfil y cargo desempefiado por el personal, de
igual manera la direccion estd encargada de poner a disposicion de sus colaboradores estos
documentos con el fin de que ellos comprendan cuéles son sus funciones para desarrollar dentro

de la empresa.

La alta direccion es la figura responsable del Sistema, atribucion conferida por
nombramiento a un miembro de la organizacion para gestionar el sistema que debera mantener
informes sobre el desempefio y las necesidades que se presenten en el sistema de gestion para asi
aplicar las acciones correctivas pertinentes.

Figura 12.
Cargos y funciones PROMORO

| DEPARTAMENTO
|| DECONTABLIDAD

L_Jk_ . 1._ ]

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
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Objetivo por proceso.

Obijetivos del proceso de gestion gerencial y administrativo

e Reducir el niUmero de quejas y reclamos por parte de los clientes

e Estar a la vanguardia en precios y productos

e Ser mas competitivos en el mercado y ofrecer productos de alta calidad

e Realizar alianzas estratégicas para mejorar la imagen y rentabilidad de la empresa

e Elegir proveedores que satisfagan las necesidades de la empresa y por ende de nuestros

clientes
e Mejorar los procesos para tener un eficiente servicio
e Ofrecer la mejor calidad en el servicio

e Dar cumplimiento a las normas establecidas por la Ley.

Obijetivos del proceso gestion de produccion

e Cumplir con todas las medidas de prevencién contra accidentes en los puestos de
trabajo.

e Realizar y controlar los procesos preestablecidos.

e El personal dentro de la planta de produccion deberd mantener limpio y ordenada el area
de trabajo durante todo el tiempo.

e Se realizarén controles de la calidad del producto terminado para garantizar la inocuidad
a los clientes.

e Se delegara responsabilidades al personal para garantizar que se mantenga la orden
dentro de esta.

e El personal recibira todas las indicaciones de funcionamientos y de prevencion de los
equipos para evitar contratiempos en la produccion.

e Todo el personal dentro de la planta deberd utilizar la vestimenta adecuada para cada

area.
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Obijetivos del Proceso Gestion de ventas

e Aumentar las visitas a los clientes para impulsar las compras

e Aumentar cobertura de nuestros productos

e Ajustar los tiempos de entrega, para garantizar el cumplimiento de estos.
e Promover de manera continua la publicidad de la empresa

e Brindar a nuestros clientes precios asequibles

e Brindar al cliente atencion oportuna, eficaz y de calidad, que cumplan sus necesidades

Objetivos del Proceso Gestion financiera y contable

e Aumentar la utilidad operacional

e Disminuir gastos operativos

e Aumentar rentabilidad de las ventas

e Reducir niveles de endeudamiento

e Manejo optimo y responsable de los recursos

e Mantener un orden sistematico de las entradas y salidas de la empresa

El sistema de gestion de la Calidad de PROMORO incluye la caracterizacion de cada uno

de sus procesos, tal como se puede observar en la figura 13:
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Figura 13.
Sistema de gestion por procesos PROMORO
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Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
3.3 Situacion y entorno empresarial

El presente manual de procedimientos evalGa los diversos procesos realizados actualmente
en la empresa “INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO”, mismos que intervienen en las diferentes
actividades de produccion y comercializacion de los diferentes productos elaborados en la
empresa. Los procedimientos incluyen la descripcion de los procesos, politicas e indicadores de
control, con el fin de tener informacion documentada que permitan una gestion dentro de la mejora

continua de la empresa.

Los procesos que se describen a continuacion son la base de las actividades que se

desarrollan diariamente en la empresa, y otros descritos con el fin de ilustrar al personal operario,
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de tal manera que tanto empleados actuales como nuevos, puedan llevar a cabo las actividades a
desarrollarse en cada uno de los departamentos y lineas de produccion, de acuerdo con el resultado

de los lineamientos planteados.
3.3.1 Analisis del proceso productivo

La produccion que se encuentra en el area de empaque y almacenamiento, poseen ciertas
igualdades entre si, los procedimientos varian por la utilizacion del tipo de herramientas o

maquinarias que se utilizaran en los diferentes empaques.

La empresa INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO S.C.C. posee dos lineas de empaque
con una amplia variedad de productos, entre estas lineas tenemos: granos y harinas detallados a
continuacion en las Tablas 7 y 8, mismos que tiene diferentes tipos de presentaciones que oscilan
entre 500 gr hasta 1kg, los cuales tienen procesos especificos de empaque para cada linea, resaltado

que la linea de harinas son de caracter manual.

e Linea 1l (Granos)

Tabla 7.
Productos fabricados en la linea 1 de Produccion

Productos

Linea 1 (Granos) Fréjol Rojo Cargabello Fréjol Bolon Rojo  Fréjol Negro  Fréjol Panamito

Fréjol Canario Maiz Amarillo Mote Cusco  Quinua
Morocho Partido Arroz de Cebada  Garbanzo Arveja
Lenteja Canguil Mani

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
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e Linea 2 (Harinas)

Tabla 8.

Productos fabricados en la linea 2 de Produccion

Productos

Linea 2 (Harinas) Harina de Maiz Harina de Machica Harina de Haba

Harina de Platano  Harina de Pinol Harina de Arveja

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
3.4 Analisis del proceso productivo

3.4.1 Matriz AMFE

En la tabla 9 se presenta la matriz AMFE, donde se detalla los fallos existentes y sus

posibles soluciones.

Tabla 9.
Matriz AMFE
Elemento/Fallo I Efecto S o D NPR=S*0*D SHOcH—
Fallo Propuesta
: 5 Implementar
Perdidad de Informacion = X .
Documentos de 55 i ] 1 6 42 sistema de gestion
informacion  desorganizada
la empresa = documental
e 2 Implementar SMED
comone adecuada No se aprovecha ;
Organizacion G : = de la metodologian
que impide el espacio de las 4 6 ] 168
de productos : Lean
localizar bodegas )
Manufacturing
productos
Métodos ;
Gestion de bhiicos v Generar un sistema
: ; 7 Quiebre de stock 3 2 3 18 de gestion de
mventanos poco b 3
: inventanos
organizadas
Capacitacion Pc?ca B Incumplimieato Aplicar
capacitacion de ordenes de 6 3 5 150 i
personal herramientas 5s

del personal trabajo

Nota. Elaborado: Franklin Herrera
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La empresa INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO S.C.C. cuenta con cuatro lineas de

produccion de empaqgue de granos, tallarines, granolas y harinas.

Tabla 10.

Lineas de produccion de la empresa PROMORO

Linea de produccién Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Agos Sep Oct Nov Dic Total
Productoslinea 1 55 653 591 926 531 692 902 843 460 438 790 B16 9192
(Granos)
Producostnea2 343 419 283 303 298 343 250 291 304 29 841 4189
(Harinas)
Productoslinea3 ;54 322 234 546 252 20 354 243 243 265 234 688 3957
(Granolas)
Produclostnead 234 563 273 154 234 153 320 245 250 198 267 3745
(Tallarines)

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

Es necesario escoger y seleccionar el tipo de producto a estudiar tomando en cuenta que

poseen una linea de produccion. Por lo cual lo analizaremos mediante un diagrama de Pareto.

Figura 14.

Pareto de produccion
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40%
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20%

10%

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera



56

3.4.3 Analisis Causa y Efecto

En la figura 15 podemos observar el diagrama de causa y efecto en el cual se identifican

las diferentes causas y situaciones que estan generando el problema dentro de la empresa.

Figura 15.
Diagrama Causa-efecto

Materiales

Mano de Obra

estandariza.
cién

lidades no
definidas

—_—

‘Trabajos
cruzados
ESPERAS
TRANSPORTE
e DEFECTOS
ada
| —

T —

Medio Ambiente Medicion

Maquinarna y equipos

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
Para definir el grado de importancia se categorizo cada una de la 6M, donde se le da una

ponderacion, la cual servira para evaluar la causa dentro del diagrama de Ishikawa.



57

Tabla 11.
Ponderacion de equivalencia para las 6M

Ponderaciéon Equivalencia

Oal Nada importante
2a3 Poco importante
4ab5 Medio importante
6av7 Importante

8 Muy importante

Nota. Elaborado: Franklin Herrera

e Materiales: En el analisis realizado, se examinaron todas las causas identificadas y se llegd
a la conclusién de que el problema principal reside en la falta de organizacién de los materiales en
el proceso, asi como en la baja calidad de la materia prima y las largas distancias de ubicacion.
Ademas, tras llevar a cabo una visita al proceso y cronometrarlo, se pudo observar que estos
factores detienen de manera considerable el flujo de produccion.

Figura 16.

Importancia-Materiales

IMPORTANCIA-MATERIALES

4,67

o P N W Bk~ OO N 00 ©

Mala calidad en materia Desorganizacion de Larga distancia de Total
prima materiales ubicacién
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Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
e Meétodo: Es evidente que la gravedad de esta situacion se debe a la falta de estandarizacion,
lo cual se refleja en la interrupcion de actividades importantes para atender emergencias que surgen

inesperadamente, lo que a su vez interrumpe el flujo de trabajo de manera significativa.

Figura 17.

Importancia-Métodos

IMPORTANCIA- METODOS

9 8
8 B 7 7
7 . 6 .
6 | |
5
4
3
2
1
0
Falta de Responsabilidades Trabajos cruzados Total
estandarizacion no definidas

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
e Mano de obra: La falta de atencién en productos defectuosos es la causa mas relevante en

el proceso por lo que se generan pérdidas de tiempos y reprocesos.



Figura 18.
Importancia-Mano de Obra

IMPORTANCIA-MANO DE OBRA

7
6
6
5
4 4,33
4
3

3 __—
_ -
1
0

Desorganizacion de Falta de atencion enDistraccion durante Total

operarios productos el proceso de
defectuosos sellado

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
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e Maquinaria y equipos: Dentro del andlisis de esta M se encontré que hay fallas de ajuste

en la empacadora de granos y no tener pesos correctos dentro de la misma.

Figura 19.
Importancia-Maquinaria y equipos

IMPORTANCIA-MAQUINARIA'Y

EQUIPOS
6
5
> 4
3
. 2 -

2 . -
: -
0

Fallas en ajuste de Falla de ajuste en Méquinas Total

componentes de empacadora anticuadas

sellado

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

¢ Medio ambiente: Las malas condiciones ambientales y la desorganizacion estan limitando

el proceso de pesado y empacado.
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Figura 20.
Importancia-Medio Ambiente

IMPORTANCIA-MEDIO AMBIENTE

9 8
8 7
7 6,67
6 5
5
= B B
3
2
1
0
Area de empaque Sonidos fuertes Falta de orden y Total
desorganizada de maquinas  limpieza en zona

de trabajo

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

o Medicion: En esta situacion, otra de las causas identificadas es la falta de medicién del
trabajo, lo cual se puede constatar al observar el proceso y notar las demoras que ocurren en su
desarrollo. Ademas, se evidencia la ausencia de un método definido, ya que las actividades se
realizan de manera improvisada en funcion de la situacion en ese momento.

Figura 21.
Importancia-Medicion

IMPORTANCIA-MEDICION

9 8
8 7 7
7 6
6
s i
4 _ _ |
3 T
2
1
0
Carga en pesaje de No existe medicion  No cuenta con Total
material del trabajo parametros de

control establecidos

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
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La figura 22 proporciona informacién sobre la importancia de las 6M y revela cual de ellas
tiene un mayor impacto en el problema generado. En este caso, el método, el medio ambiente y la
medicion del trabajo son los aspectos principales que deben abordarse para prevenir retrasos y

demoras.

Figura 22.
Importancia-6M

Importancia general de las 6M

8,00
7,00
6,00
5,00
4,00
3,00
2,00
1,00
0,00 Mano de Medio Méquinaria
Obra Ambiente y equipos
Ponderacion 4,67 7 4,33 6,67 3,67 7

Materiales Métodos Medicion

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
3.4.4 Proceso de empaque de granos
Descripcion del Proceso
e Proceso de Empacado

Dentro del proceso de empacado se realizan varias actividades entre las cuales se tiene:
recepcion de materia prima, clasificacion, pesado, empacado, control de verificacion y

almacenado.
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En la figura 23 se presenta la realizacion de actividades que se emplean para el empaque y
almacenamiento de los productos en las lineas de produccion de la empresa INDUSTRIAL
PRODUCTOS MORO S.C.C. los cuales servirdn para conocer los procesos que dan valor al
producto.

Figura 23.
Flujograma del proceso de produccion
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Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
Con el diagrama mostrado en la figura 23 se observa el flujo de informacién que tiene la
empresa, al recorrer por las distintas areas hasta su culminacion en el almacenamiento en donde

estara hasta su despacho al publico.
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Recepcion de materia Prima

Se realiza la recepcion de la materia prima mediante una solicitud emitida por el
departamento de produccion para posterior a esto generar cotizaciones de los diferentes
proveedores verificando asi cual genere mayor rentabilidad y termina en la compra y espera de la

materia prima (Ver Anexo 1).

Control y verificacion de Materia Prima

Luego de la llegada de la materia prima se realiza un control y verificacion de la misma
donde se toma un saco, se lo pesa, se mide su temperatura asi mismo se verifica que este no

presente impurezas y se lo transporta hasta bodega para ser almacenado (Ver Anexo 2).

Pesado

Para empezar con el proceso de pesado se genera una orden de produccion el cual es
enviado hasta bodega donde se toma la materia prima a ser pesada, se la lleva hasta la maquina
clasificadora para poder pesar y empacar granos de primera, luego de ser clasificado el grano pasa
a ser brillado, luego de esto se mide la temperatura para que este no llegue a dafiarse dentro del
empaque, seguido a esto pasa a ser secado dentro del horno y por Gltimo se transporta hasta el area

de empaque (Ver Anexo 3).

Empacado

El grano llega hasta el &rea de empacado donde este procede a ser curado mediante una
pastilla de Gantex para que asi no exista polillas u otros insectos que puedan dafar al grano, luego
de ser curado este se transporta hasta la llenadora volumétrica para asi empacar fundas de 5009 las

cuales terminan siendo selladas (Ver Anexo 4).
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Control de empaque y almacenado

Para realizar el control de empaque se toma una funda donde se revisa que esta esté sellada
completamente seguido a esto se procede a pesar para verificar que cumpla con el peso exacto y
se verifica que este empaque no tenga impurezas o granos dafiados, luego de esta revision se
procede a empacar en fundas de 50 unidades el cual se coloca en pallets y es transportado a area

de almacenado, donde es perchado y distribuido (Ver Anexo 5).
3.4.5 Diagrama de proceso de empaque de granos

En la figura 24 se puede visualizar de manera ordenada los procesos del empaque de granos

mediante la utilizacién de un diagrama OTIDA.



Figura 24.

Diagrama de proceso de empaque de granos
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13

Se lleva materia prima a
maquina clasificadora

14

Se prepara maquina
clasificadora

15

Se coloca la materia prima
dentro de la maquina
clasificadora

16

Se coloca sacos para la
salida de los granos
clasificados

17

Se verifica la salida de los
granos clasificados

18

Se vuelve a clasificar granos
de 2da

19

Se transporta granos a
méquina brilladora

20

Se coloca el grano brillado
dentro de sacos

21

Se mide la temperatura del
grano

22

Se transporta a la maquina
secadora

23

Se coloca el grano dentro
del horno

24

Se espera a que el grano
sea secado

25

Se coloca grano seco en
tachos

26

Se transporta a area de
empagque

27

Se cura el grano

28

Se coloca grano secado
dentro de la llenadora
volumétrica

29

Se llena las fundas con 5009

30

Se sella las fundas con los
granos

31

Se toma una funda para un
control
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Se revisa que la funda este
sellada completamente
33 |Se pesa la funda X

32

34 |Se verifica que no presente X
granos dafiados o impurezas
Se vuelve a empacar en
fundas de 50 unidades

36 |Se coloca en pallets

Se transporta a area de
almacenado

35

37

8 o X
3 Es almacenado y distribuido

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
3.5 Estudio de tiempos

El método clasico de estudio de tiempos propuesto por Frederick Taylor también conocido
como “estudio de tiempos y movimientos”, se aplica al proceso de empaque de granos mediante
la observacion directa de las tareas y la medicion de tiempos lo cual permitird obtener el nimero
de observaciones y el tiempo estandar. Para aplicar el método clasico de estudio de tiempos se
elabord diagramas de flujo que represente las diferentes etapas u actividades durante el proceso,

que seran necesarios durante la toma de tiempos.

3.5.1 Calculo del NUmero de Observaciones

Para realizar este método, se tiene en cuenta el primer proceso de empaque que es el
abastecimiento de materia prima en la empresa, en donde realizamos 10 lecturas que nos permitiran

obtener los datos correspondientes para la investigacion; como se indica en la tabla 12.



Tabla 12.

Lecturas cronometradas de la recepcion de materia prima
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Recepcwn_de Determinacion de media y rango

materia prima

Actividad Solicitud de materia prima emitida por departamento de produccion

Tiempo (min) 0:05:00 0:05:48 0:05:35 0:04:52 0:05:44 0:05:25 0:05:32 0:05:04 0:04:58 0:04:58

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

Con los siguientes datos se calcula el rango de los tiempos de ciclo, donde aplicamos la

siguiente formula:

R(T‘ango) = Xmax - Xmin

Donde se resta entre el valor maximo y minimo de las lecturas obtenidas en el

cronometraje.
(rango) = 5,48 — 4,52
(rango) = 0,56
A continuacion, se calcula la media aritmética:
_xx
X=—
n
En donde:

Y. x : Es la suma te los tiempos cronometrados

n : Es la cantidad de ciclos observados

5256
* =10
=518

Como ultimo paso, se obtiene el cociente entre el rango y la media.
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_ R(rango)
X
v - 0,56
5,18
Y=0,18

Segun Salazar Lépez (2019), se debe utilizar la tabla 6 para el calculo del numero de
observaciones, donde se parte de la columna que marca R/X que se ajusta con las columnas de
muestras realizadas de 5 0 10, y asi se obtiene un nivel de nivel de confianza del 95% y de precision
de +5%. En este caso al ser 10 lecturas se toma el valor de 7 lecturas. Se ejecutd los mismos

calculos para cada proceso y actividades (Ver Anexo 6-10).

3.5.2 Caélculo del Tiempo Estandar

Después de registrar la informacion se calcula el tiempo estandar del proceso mediante los
datos obtenidos por cronometraje y las tablas de suplementos. Por lo que se debe tener en cuenta

lo siguiente:

e Las lecturas se conservan cuando las variaciones vayan de acuerdo a la naturaleza de la
actividad realizada.

e Cuando las variaciones sean consistentes se descartan las lecturas, esto puede darse
porque el operario no es habil con su trabajo.

e Siel cronometraje estd mal realizado se debe repetir ya que las variaciones no dependen

de la naturaleza de la actividad (Taimal Villarroel, K. P, 2020).

Tomando como ejemplo la actividad de recepcion de materia prima realizamos los

calculos:
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(Valor atribuido)

Tn=T
" ¢ (Valor estandar)

En donde:

Te : Es el tiempo observado

Valor atribuido: Es el valor que se le da al ciclo en este caso 97

Valor atribuido: Es el valor que viene dado por la norma de estudios de tiempo que es

100
Tn = 5,08 min
Tabla 13.
Calculo del tiempo Estandar
Tiempo Observado Tiempo Normal Suplemento Tt Tiempo
Estandar
0:05:18 0:05:08 2% 0:00:06 0:05:14

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

Luego de cumplir con lo mencionado se realiza los célculos necesarios para obtener el
tiempo estandar de cada subproceso teniendo en cuenta las tablas de holgura de la OIT y los

tiempos de las mediciones realizadas (Ver Anexo 11- 17).
3.5.3 Diagramas de procesos

Se realiza los diferentes diagramas con sus respectivas actividades donde se detalla los

tiempos y movimientos que estos realizan.



3.5.3.1 Diagrama del proceso de recepcién de materia prima

71

En latabla 14 podemos observar el diagrama de las actividades que se realizan la recepcion

de materia prima.

Tabla 14.

Diagrama de actividades de recepcion de materia prima

INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO S.C.C

Industrial Productos

Datos Generales: MORO S.C.C Resumen
Division: Granos Actividades Proceso Actual Propuesta
Departamento: Produccion N° Tiempo D (m) [T (min) D (m)
i Recepcion de materia prima|Operacion 3 0:19:19
Proceso:
Transporte
. Inspeccion
Elaborad . Franklin H
laborado por: ranklin Herrera Espera I 03038
Aprobado por: Ing. Marcelo Vacas Almacenaje
’ Solicitud de materia - .
Empieza en: ; et ! Finaliza en: Espera de materia prima
prima
Actividades Proceso actual | Propuesta
Operacion | Transporte Inspeccion Espera Almacenamiento
Ne° Descripcion ‘ - - . v T(min) [ D(m) | T (min) [ D (m)
1 Solicitud de materia prlma's,ammda por X 00514
departamento de produccion
G_eneracmn de cotizaciones de los 01045
diferentes proveedores
3 |Compra final de materia prima 0:03:20
4 |Se espera la llegada de materia prima X 0:30:38
Total: 3 1 0:49:57

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

3.5.3.2 Diagrama del proceso de control y verificacion de materia prima

En la tabla 15 podemos observar el diagrama de las actividades que se realizan en el control

y verificacion de materia prima.



Tabla 15.

Diagrama de actividades de control y verificacion de materia prima
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INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO S.C.C

Industrial Productos

Datos Generales: MORO S.C.C Resumen
Division: Granos Actividades Proceso Actual Propuesta
Departamento: Produccién No Tiempo D (m) [T (min) D (m)
Proceso- Control y verificacionde  [Operacion 3 0:06:34 4
} materia prima Transporte 1 0:02:18 12
Elaborado por: Franklin Herrera Inspeccion L 00117
Espera
Aprobado por: Ing. Marcelo Vacas Almacenaje
Empieza en: Control de un saco Finaliza en: Transportar a bodega
Actividades Proceso actual | Propuesta
Operacion | Transporte Inspeccion Espera Almacenamiento
No Descripcion . - - . v T(min) | D(m) | T (min) |D (m)
1 [Se toma un saco para un control X 0:02:30
2 [Se pesa el saco X 0:01:30 4
3 |Se mide la temperatura del grano X 0:02:34
4 |Se verifica que no presente impurezas X 0:01:17
5 |Se transporta y almacena en bodega 0:02:18 12
Total: 3 1 1 0:10:09| 16

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

3.5.3.3 Diagrama del proceso de pesado de granos

En la tabla 16 podemos observar el diagrama de las actividades que se realizan en el

proceso de pesado de granos.



Tabla 16.

Diagrama de actividades del proceso de pesado
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INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO S.C.C ([0
i/
Industrial Productos
Datos Generales: MORO S.C.C Resumen
Division: Granos Actividades Proceso Actual Propuesta
Departamento: Produccién N° Tiempo D (m) T (min) D (m)
Proceso: Pesado Operacion 10 0:36:54
) Transporte 5 0:08:38 25
" Inspeccién 1 0:00:17
Elaborado por: Franklin Herrera
P Espera 1 0:11.07
Aprobado por: Ing. Marcelo Vacas Almacenaje
Empieza en: Sﬁﬁ:ﬁ;ig?en de Finaliza en: Transportar a area de empaque
Actividades Proceso actual Propuesta
Operacion | Transporte Inspeccion Espera Almacenamiento
Ne Descripcion . - - . v T (min) D(m) [ T (min) | D (m)
1 [Se genera orden de produccion X 0:02:15
2 [Se envia orden de produccién a bodega X 0:01:21 12
3 |Se toma materia prima a ser empacada X 0:02:41
4 Se I!eva materia prima a maquina X 00123 2
clasificadora
5 |Se prepara la maquina calsificadora X 0:02:13
6 Set co_loca la _materla prima dentro de la X 001:07
maquina clasificadora
7 Se coloca s_acos para la salida de los X 000:19
granos clasificados
8 Se Yenﬁca la salida de los granos X 000117
clasificados
9 |Se vuelve a clasificar granos de 2da X 0:00:25
10 |Se transporta granos a maquina brilladora X 0:00:23 2
11 |Se coloca el grano brillado dentro de sacos X 0:01:14
12 |Se mide la temperatura del grano X 0:00:22
13 |Se transporta a la méquina secadora X 0:02:19 2
14 |Se coloca el grano dentro del horno X 0:15:20
15 |Se espera a que el grano sea secado X 0:11.07
16 |Se coloca grano seco en tachos X 0:10:58
17 |Se transporta a area de empaque 0:03:12 7
Total: 11 5 1 1 0:56:56 25

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
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3.5.3.4 Diagrama del proceso de empacado de granos

En la tabla 17 podemos observar el diagrama de las actividades que se realizan en el

proceso de empaque de granos.

Tabla 17.

Diagrama de actividades del proceso de empaque

INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO S.C.C

Datos Generales: Industrial Productos Resumen
’ MORO S.C.C
Division: Granos Actividades Proceso Actual Propuesta
Departamento: Produccion No Tiempo D (m) [T (min) D (m)
Proceso: Empacado Operacion 4 1:08:33 7
Transporte
Elaborado por: Franklin Herrera Inspeccion
Espera
Aprobado por: Ing. Marcelo Vacas Almacenaje
Empieza en: Curacién de grano Finaliza en: Sellado de fundas
Actividades Proceso actual | Propuesta
Operacion | Transporte Inspeccion Espera Almacenamiento
Ne Descripcion . - - . v T(min) [ D(m) | T (min) D (m)
1 [Se cura el grano X 0:02:18
2 Se coloca grano,se_cado dentro de la X 00308 5
llenadora volumétrica
3 |Se llena las fundas con 5009 X 0:42:08
4 |Se sella las fundas con los granos X 0:20:59 2
Total: 4 1:08:33 7

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
3.5.3.5 Diagrama del proceso de control de empaque y almacenado de granos

En la tabla 18 podemos observar el diagrama de las actividades que se realizan en el

proceso de control empaque y almacenado de granos.



Tabla 18.

Diagrama de actividades del proceso de control de empaque y almacenado
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INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO S.C.C

Industrial Productos

Datos Generales: MORO S.C.C Resumen
Division: Granos Actividades Proceso Actual Propuesta
Departamento: Produccion N° Tiempo D(m) | T (min) D (m)
Proceso: Control de empaque y Operacion 4 0:13:59
almacenado Transporte 1 0:01:08 12
Elaborado por: Franklin Herrera Inspeccion 2 00134
Espera
Aprobado por: Ing. Marcelo Vacas Almacenaje 1 0:01:36
Empieza en: Toma de funda para Finaliza en: Almacenamiento y distribucion
control
Actividades Proceso actual Propuesta
Operacién | Transporte Inspeccion Espera Almacenamiento
N° Descripcion . ‘ - . v T(min)| D(m) T(min) | D(m)
1 [Se toma una funda para un control X 0:01:15
2 Se revisa que la funda este sellada X 0:01:04
completamente
3 |Se pesa la funda X 0:00:56
4 Se_ verifica que no presente granos dafiados X 000330
0 impurezas
5 Se. vuelve a empacar en fundas de 50 X 010149
unidades
6 [Se coloca en pallets X 0:00:59
7 [Se transporta a &rea de almacenado X 0:01:08 12
8 |Es almacenado y distribuido X 0:01:36
Total: 4 1 2 1 0:18:17 12

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

En la tabla 19 se presentan los resultados de los tiempos de los procesos por cada actividad.

Tabla 19.

Resultado de tiempos de los procesos

Actividad Cantidad Tiempo Distancia (m)
Operacién 24 22519 11
Transporte 7 0:12:04 49
Inspeccion 4 0:03:08
Espera 2 04145
Almacenaje 1 00136
Total 38 3:23:52 60

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
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3.6 Calculos del flujo de trabajo

Para los calculos del flujo de trabajo se procede a realizar el calculo de los tiempos de Lean
Manufacturing donde se puede obtener: lead time, takt time, eficiencia y nivel de cumplimiento;
para definir la situacion actual del proceso de empaque de granos de la empresa Industrial

Productos MORO S.C.C.

3.6.1 Calculo del Lead Time

El tiempo de produccion, desde la orden hasta el producto final, es un indicador clave de
eficiencia para una empresa. Al reducir este tiempo, se logra una mayor flexibilidad y capacidad

de respuesta ante situaciones imprevistas.

Existe tres tipos los cuales se definen en:

e Lead Time Transporte: Tiempo que se demora en distribuir un producto terminado al
comprador.

e Lead Time de Fabricacion: Tiempo que se necesita para producir una unidad o lote de
un producto.

e Lead Time Abastecimiento: Tiempo que se necesita para prevenir pedidos que ocurran

en el futuro.

Lead Time = LT de abastecimiento + LT de fabricacion + LT de transporte

Lead Time = 03:23:52

Da como resultado un total de 3 horas con 23 minutos para el proceso de empaque de
granos sin tener en cuenta el tiempo de abastecimiento y transporte ya que estos no intervienen en

el proceso.
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3.6.2 Calculo del Takt Time

Para mantener un ritmo de trabajo realizamos un promedio de horas laborables para el
cumplimiento de la demanda. Se conoce que se dispone de 9 horas laborales en donde no todas

estan destinadas al proceso de empaque, sino que se divide de la siguiente manera:

e Tiempo disponible: 9h=540minutos
e Dias laborables por mes: 24
e Tiempo de receso: 1:00h=60minutos
e Limpieza: 2:00h=120 minutos
e Mantenimiento: 120 minutos
Tiempo real = T.disponible —T.receso— L — M
Tiempo real = 240 min

o Demanda mensual
Demanda diaria =

Dias laborables

Tiempo disponible

Tiempo Takt =
p Demanda diaria

En la tabla 20 se observa la disponibilidad del cliente al comprar un producto.

Tabla 20.
Tendencia de la demanda

Linea de
produccion
Productos

linea 1 1536 653 591 026 531 692 Q02 843 460 488 790 2316 9102

(Granos)

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Agos Sep Oct Nov Dic Total
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Dias laborables (mes) 24 Tendencia de la demanda
Tiempo disponible 240 2500
Horas por turno H
Turnos 1 Takt time 249 min N
Receso (hrs) 1
Demanda diaria a7 1500
Demanda mensual 2316

" | Ene Feb Mar Abr May Tum | Jul Agos Sep Oct Nov | Dic

Series] | 1534 653 501 | 924 3531 602 902 B43 460 488 790 1316

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

La tendencia de la demanda mensual que se muestra en la tabla 20, se puede determinar
que el mes de mayor produccion es el mes de diciembre, tomando a este mes como referencia de
demanda mensual de la empresa; el célculo del Tiempo Takt para una demanda mensual de 2316
productos en tiempo disponible diario de 240 minutos, se obtiene un tiempo Takt de 2,49 minutos

por producto.
3.6.3 Calculo de la Eficiencia

En la tabla 21 se puede visualizar los tiempos de cada uno de los procesos que agregan

Valor (AV) y de los que no agregan valor (NAV).

Tabla 21.
Resultados de los tiempos AV Y NAV

Tiempo que  Tiempo que No

o .
N Proceso Tiempo Total Agrega Valor  Agrega Valor
1 Recepcion de materia prima ~ 0:49:57 0:19:19 0:30:38
2 Control de verificacion 0:10:09 0:06:34 0:03:35
3 Pesado 0:56:56 0:36:54 0:20:02
4 Empacado 1:08:33 1.08:33 0
Control de empaque y 0:18:17 013559 00418
Almacenado
TOTAL 3:23:52 2:25:19 0:58:33

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
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Con los tiempos obtenidos se procede a realizar el calculo de la eficiencia mediante la

siguiente ecuacion.

. Tiempo que agrega valor
Eficiencia = — - * 100
Tiempo que agrega valor + Tiempo que no agrega valor

145,19

14519+ 5833 100

Eficiencia =

Eficiencia = 71,34%

Como resultado se puede determinar que dentro de la empresa existe una eficiencia del
71,34%. Mientras que el 28,66% pertenece a los desperdicios, demostrando asi que existen

actividades que no generan valor agregado al proceso.

3.6.4 Calculo de la productividad laboral

Para el calculo de la productividad laboral se hace uso de la ecuacion:

Total de unidades producidas

Productividad laboral =
rocuctivicad tabora (Total de Horas hombre trabajadas)(N® trabajadores)

2316 empaques

p o —
roductividad laboral 96 horas * 3 trabajadores

8.04 empaques

Productividad laboral =
roductividad labora hora/trabajadores
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3.7 Mapa de Cadena de Valor (VSM) Actual

Para el proceso de mejora en el empaque de granos es necesario realizar el Mapa de Cadena
de Valor Actual, en donde se muestra como funcionan actualmente los procesos y ademas nos
permite definir las estrategias u oportunidades para incrementar la productividad de la empresa
INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO S.C.C. La figura 26 se presenta el VSM Actual de la

empresa.



Figura 25.
Value Stream Mapping del empaque de granos actual

Planificacion

Solicitud de pedido Control de Produccion N
Informacion

. l 7 m . .
~ ~— P makio ~ ~— o

16m 25m Tm 12m C/T=3:23:52

04957 0:10:09 0:56:56 10833 0:18:17 =
0:19:19 00634 036554 10833 0:13:59 AT=2:25:19

Nota. Elaborado: Franklin Herrera
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3.8 Analisis Lean Manufacturing

3.8.1 Identificacion y analisis de los 8 desperdicios

Luego de realizar el analisis de causa-efecto, se realiza el estudio por cada uno de los

desperdicios que se encuentran presentes dentro de cada uno de los procesos de la empresa.

A continuacion, se da a conocer cada uno de los desperdicios de Lean Manufacturing que
son: Sobreproduccion, Transporte, Tiempo de espera, Exceso de procesos, Inventario,
Movimientos, Defectos y Talento subutilizado que se presentan en la tabla 22, en donde se detalla

cada desperdicio encontrado.
Se define una calificacion acorde a como afecta al proceso siendo esta una escala de dos:
o Leve:0-2
e Medio: 3-5
e |Importante: 6-8

e Grave: 9-10
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Tabla 22.
Identificacion de desperdicios

Identificacion de los 8 Desperdicios

Desperdicio Descripcién Importancia
Talento subutilizado ~ No interfiere en el proceso 0
Sobreproduccion No interfiere en el proceso 0

Existe una inadecuada
distribucion en planta, lo cual
impide tener vias de movilidad y
orden
Se ha presentado ciertos cuellos
de botella en algunos procesos,
Tiempo de espera otra demora que se frecuenta es 9
la entrega de materia prima a la
empresa
Existe una mala planificacion en
ciertas areas de trabajo, en
Exceso de procesos  donde hay una repetitivida de 8
Procesos gue no son necesarios
para el empaque de granos
No existe una gestion de
inventario adecuada lo que se ha
presentado perdidas de
productos
No existe las adecuaciones
necesarias,limpieza y orden en
Movimientos ciertas areas, generando tiempos 8
muertos y pérdidas en la
empresa
Se han presentado un nimero de
Defectos en el producto fundas defectuosas, y granos con 5
impurezas o de mala calidad

Transporte

Inventario

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
Luego del anélisis en la tabla anterior se puede determinar que la sobre produccién y el
talento subutilizado no afectan al proceso, por lo cual es de vital importancia actuar ante los otros

para producir un aprovechamiento y una mejora de los recursos.

La tabla 23 detalla los desperdicios encontrados.



Tabla 23.

Analisis de tiempo en los 8 desperdicios en el proceso

DESPERDICIOS
z !
8 E = leﬂ o 4 d
L el 2 oo o O
C <0 e @w| A = =
Proceso de E N g E:ﬁ &= o % E: & = E
empaque de H =g B E <R 8] E;_: = E 5
= | z v e = =| o ©
granos < 0| & = Pl » = = = 2 =
g g =4 S| =& z Q| = &
@ | 8 = = - 2| =
2 =
TIEMPO TOTAL 0| 0] 12,04] 4145] 3825 3027 38.25] 3545

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

Figura 26.

Pareto de desperdicios

Importancia de los desperdicios
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Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
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En el andlisis del gréafico de Pareto podemos observar que el tiempo de espera, exceso de
procesos y movimientos son los principales para actuar y buscar una solucién, luego se procede

con el inventario, defectos en el producto y transporte.

A continuacion, la tabla 24 muestra los desperdicios seleccionados y las herramientas

necesarias para solucionarlos.

Tabla 24.

Desperdicios clasicos

Anilisis de las herramientas Lean Manufacturing

Desperdicio  Proceso Situacion v problemas existentes Solucion
oo di Recepcion 1.- Matena prima sin ubicacion mi codificacion visible
Espl:on de matenia 2.-Mal manejo de proformas 5'S, KAIZEN

prima 3 .- No existe planificacion
Control y 1.-Presencia de granos con humedad, suciedad o
Movimientos verfficacion grano danado

. 58S
Defectos  dematena 2 .- Distraccidn durante el proceso
prima 3 - Presencia de granos con menos pesaje
1 -Residuos de empaques en ¢l area de trabajo
2.-Mala ubicacion de maquina clasificadora, brlladora :
Transporte 5'S,
Defectos |20 ¥ secadora TPM
3 - Distraccion del personal por llevarlo a realizar otras i
actnvidades
1.-No hay organizacon
2 -Mesas de trabajo con otros mateniales de trabajo o 5'S.KAIZEN,
Exceso de
rocesos  Empacado =4 .y Yo s
I\I?)\'imieltos 3.-Lmpicza del area no muy frecuente Manufactura,
4 .- Distraccion del personal por Bevarlo a realizar otras TPM
actividades

Control de 1.-Fundas mal selladas
Defectos  empaque y 2.- Largas distancias entre ¢l area de empacado v el
Inventario almacenado almacenamiento

de pranos 3 .- Desorganizacion en el area de almacenado

KAIZEN, 5'S
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CAPITULO IV.

DESARROLLO DEL MODELO DE OPTIMIZACION

4 Propuesta de mejora

En el siguiente capitulo se lleva a cabo la propuesta de mejora mediante los resultados

obtenidos de la situacion actual de la empresa.

4.1 Objetivo

Elaborar un plan de optimizacion de la producciéon utilizando enfoques de Lean
Manufacturing, con el propdsito de eliminar los elementos innecesarios en la etapa de

empaquetado de granos

4.2 FASE 1: Metodologia para el desarrollo de la investigacién y disefio de la propuesta

Para el desarrollo de una propuesta adecuada de mejora se utilizara algunas de las técnicas
y herramientas de la metodologia Lean Manufacturing, donde se desarrollo las siguientes

actividades:

1. Entrevista al gerente, jefe de area de produccion, y empleados dentro del proceso
de empaque, quienes dieron a conocer algunas de las posibles causas que afectan el
desempefio del sistema productivo.

2. Visitas de campo a la empresa para identificar los diferentes procesos, observando
los métodos de trabajo y las falencias del mismo.

3. Realizar los diagramas de los procesos con las diferentes actividades para asi tener

una vision general de la produccion de la empresa.
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4. Efectuar la medicién de tiempos para conocer el nimero de observaciones y tiempo
estandar para cada actividad dentro los procesos de empaque de granos.

5. Realizar los célculos para el estudio de trabajo y produccidn para conocer y elaborar
el diagnostico situacional de la empresa.

6. Disefiar una propuesta de mejora que se base en la problemética principal

encontrada, en el diagndstico inicial.
4.2.1 Indicadores determinados para la propuesta

Los principales indicadores encontrados luego de los resultados obtenidos, se presentan en

la tabla 25 los cuales se muestran con su respectivo alcance.

Tabla 25.

Indicadores de la situacion actual

Indicadores para la propuesta

Indicador Resultado Alcance
Tiempo que no agrega valor ~ 0:57:58 Reducir o eliminar
Distancia recorrida 60m Reducir
Lead Time 3:15:11 Reducir
Eiciencia 70,43% Incrementar
5'g 46% Incrementar el cumplimento

del Check List

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

Estos indicadores son los que nos permitiran el desarrollo de la propuesta y los que nos

permitiran generar las mejoras con la aplicacién de las herramientas.
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4.3 FASE 2: Disefio de la propuesta de mejora en base a la metodologia Lean

Manufacturing

En la tabla 26 se detalla las situaciones encontradas en cada uno de los procesos y las

herramientas Lean Manufacturing que se van a utilizar.

Tabla 26.

Herramientas Lean Manufacturing para propuesta

Analisis de las herramientas Lean Manufacturing

Proceso Situacion y problemas existentes Solucion
Recepcion 1.- Materia prima sin ubicacion ni codificacion visible
de materia 2.-Mal manejo de proformas 5°S, KAIZEN

prima  3.- No existe planificacion
Controly 1.-Presencia de granos con humedad, suciedad o
verificacién grano dafiado

: . - 5°S
de materia 2.- Distraccion durante el proceso
prima  3.- Presencia de granos con menos pesaje
1.-Residuos de empaques en el area de trabajo
2.-Mala ubicacion de maquina clasificadora, brilladora 5°S
P )
esado ysecadora TPM

3.- Distraccion del personal por llevarlo a realizar otras

actividades

1.-No hay organizacon

2.-Mesas de trabajo con otros materiales de trabajo o 5°S,KAIZEN,

productos Celda de
Empacado o .

3.-Limpieza del area no muy frecuente Manufactura,

4.- Distraccion del personal por llevarlo a realizar otras TPM

actividades

Control de 1.-Fundas mal selladas

empaque y 2.- Largas distancias entre el &rea de empacado y el
almacenado almacenamiento

de granos  3.- Desorganizacion en el area de almacenado

KAIZEN, 5°S

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
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4.3.1 Propuesta de eventos KAIZEN

Al utilizar la técnica Kaizen, se establece un orden y una metodologia clara para lograr
mejoras continuas en los procesos. Esto nos permite actuar de manera mas especifica y efectiva

para generar mejoras significativas en la organizacion.

1. Proponer y descubrir las oportunidades del evento

En la tabla 27 se detalla cada una de las oportunidades con las que cuenta la empresa para
generar una mejora, mediante la seleccion de actividades, responsables y herramientas,

manteniendo un orden y seguimiento del cumplimiento.
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Tabla 27.
Actividades por Realizar en el Evento KAIZEN

Actividades KAIZEN

N° Descripcion Responsable Herramienta Avances
25% 50% 75% 100%
1 Organizacion de los materiales Operarios 5S
9 Promover una comunicacion  Jefe de 5g
eficaz produccién
3 Limpieza de las instalaciones Jefe de . 5°S
produccion
4 Capacr_tamon al personal para Gere_nte _ K AIZEN
una mejora continua propietario
Realizar mantenimiento . Prevenir con
S : Operarios
autbnomo a los equipos TPM
g emplazar maquinaria o Contador KAIZEN
herramienta obsoleta
7 Redisefiar o mejorar la Gerente Celda de
infraestructura propietario Manufactura
8 Mejorar o eliminar las malas ~ Gerente 5'S
condiciones laborables propietario
9 Disminuir los retrasos Operarios VSM, Met.odo
de trabajo
10 Disminuir los reprocesos Operarios VSM, Met_odo
de trabajo
11 Mejorar la productividad Operarios VSM

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
2. Elegir un lider

Se designa al sefior Juan Carlos Romo, gerente propietario de la empresa por su capacidad

de liderazgo y conocimientos dentro de la empresa.
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3. Elegir al personal de apoyo para la toma de decisiones

En este caso se toma al jefe de produccion, por su permanente comunicacion con los

operarios y el gerente propietario de la empresa.
4. Elegir el equipo de trabajo

Se ha designado como equipo de trabajo a todas las personas que interfieren durante el

proceso el cual se muestra en la tabla 28.

Tabla 28.
Equipo de trabajo

Funcion a

N Personal Cargo
desempefiar

Lider del proceso Juan Carlos Romo Gerente General-

Propietario
Mediador Carlos Mendez ~ Jefe de produccion
Mayra Tapia Analista financiero
Equipo de trabajo Marilyn Quela_l Jefe de ventas
Marcelo Ramirez
dentro del proceso — .
Cristina Reyes Operarios
Pedro Reina

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
5. Se prepara la logistica del evento

Para el desarrollo de esta seccion es importante definir los antecedentes o la situacion
actual, que nos permitira elaborar la propuesta de mejora, la cual consta de una planificacion que

facilitara el seguimiento de esta metodologia.
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5.1. Situacion actual

Con base en la informacién recopilada en el capitulo anterior, se ha obtenido una base
solida para comprender el estado actual de la empresa. Con el fin de resaltar la propuesta, resulta

necesario profundizar en ciertos parametros clave, tales como:

e Responsabilidad social corporativa

Es la contribucion voluntaria y activa al crecimiento social econdémico y ambiental por
parte de la empresa. Para valorar la responsabilidad social se categorizo de acuerdo a una lista de

verificacion donde se representa al mayor con 10 y el menor con 1 (Ver anexo 28).

En la figura 28 se puede observas los 5 criterios para detectar aquellos aspectos que no

influyen para la mejora continua donde:

a) Los principios con puntuaciones bajas son: politicas ambientales (3,1); politicas
comunitarias (3,2) y valores organizacionales (3,6), los cuales no contribuyen un valor
en los procesos de la empresa.

b) Las politicas de trabajo (5,2) y politicas de comercializacion (6,7); son los criterios

importantes para la mejora continua de la empresa.
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Figura 27.
Responsabilidad Social Corporativa

Puntuacion RSC
Politicas del
trabajo

52

Politicas
31 ambientales

Valores
organizacionales 36

—
O R N0 O

"
o

Politicas 6.7 Politicas de
comunitarias comercializacion

Nota. Elaborado: Franklin Herrera
e Capacidad estratégica

Se refiere a la capacidad que posee la empresa para desarrollar estrategias o tacticas que
estén establecidas en base a las necesidades de su mercado y asi aplicarla dentro del movimiento

interno y flujo de trabajo (Ver anexo 29).

En la figura 29 se observa 7 aspectos que fomentan las fortalezas y debilidades de la
empresa, con un porcentaje promedio del 48%, por lo que para los eventos KAIZEN se tomara en
cuenta los eventos de menor rendimiento como son: Liderazgo estratégico, planeacion estratégica,
enfoque de la fuerza laboral y gestién de procesos cuyo valor es del 25, también la evaluacién y

gestion del conocimiento la cual cuenta con un valor del 24%.
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Figura 28.
Capacidad estratégica

Capacidad estratégica

g0, _ Liderazgo estratégico

=77 100%
80% 25%
Resultados 60% Planeacion estratégica
04
48% 40%
20%
\o/, 62%
Gestion de los Enfoque en el mercado
procesos y en el cliente
25%
24%
Enfoque en la fuerza Evaluacién y gestion
laboral del conocimiento

25094

Nota. Elaborado: Franklin Herrera

e Criterios de excelencia

Consiste en una autoevaluacion de la empresa para asi verificar y analizar como se
encuentra su modelo de gestién, el alcance que tiene es de aumentar la eficiencia y eficacia

mediante el apoyo de las mejoras propuestas (Ver anexo 30).

Figura 29.
Criterios de excelencia

Criterios de excelencia

v Liderazgo 56%
60% 10 =
Resultados del 8 Planificacion
Negocio 6 estratégica
4 20%
45% 0

.. Enfoque al cliente y el
Gestién de Procesos 9 -
o, Mercado
56%
67%
Enfoque en los
Recursos Humanos

Medicion, Analisis y
Gestion del
700 Conocimiento

Nota. Elaborado: Franklin Herrera
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En la figura 30 muestra el analisis externo de la empresa, el cual consta de 7 criterios
importantes para determinar las oportunidades y amenazas, obteniendo asi un valor promedio del
53% de excelencia, por lo cual es necesario realizar una planificacion estratégica que nos permita

cumplir con los objetivos de mejora.
5.2. Planificacion para eventos KAIZEN

Se ha propuesto un plan operativo basado en los eventos KAIZEN, mediante el cual se

podra dar seguimiento a las actividades de mejora.



Tabla 29.

Plan de Implementacion de Kaizen

Version: 001 A':ecl';a de
Plan Operativo para evento KAIZEN probacion:
Area de
Responsable: .,
Implementacién
Indicador Meta Fec_ha_de
cumplimiento
%
6 de 100 % de
cumplimiento . abr-24
cumplimiento
de plan
. Observaciones de
. . . Medio de Fecha de
N° Estrategias Actividades Indicador ¥ . Meta Responsable - Presupuesto %o de avance seguimiento y
verificacion cumplimiento
control
L , Implicar a
Participacion de  #NuUmero de . P
. Registro de  todo el Gerente
autoridades y personal - . L 2023 - 0%
- asistencia personal de la  propietario
personal implicado
empresa
Encuesta que Mejorar la
Eleccion del lider #Rendimiento . 9 empresa Gerente
" mide el . . . 2023 - 0%
del evento del lider liderazao mediante propietario
9 seL
Socializacion al #Numero de Emails, Informar a Jefe de
personal sobre el personas Pancartas, todo el roduccion 2023 $10 0%
Planificacion y nuevo proyecto  comunicadas  Capacitacién personal P
desarrollo del #Numero de Conocimiento
. Establecer las
1  sistema de personal con L, de las 10 Jefe de
L. reglas para L Evaluacién o 2023 - 0%
gestion Lean eventos Kaizen conocimiento reglas produccién
Manufacturing de las reglas KAIZEN
Capacitacion de la # Numero de Evaluacion de Capacitar a Gerente
herramienta personal o todo el L 2023 $ 200 0%
. . capacitacion propietario
Kaizen capacitado personal
Elaborar un ,
tablero #Numero de Registro Generar Jefe de
X . actividades 9 informes de _ 2023 $15 0%
informativo con i semanal produccion
. cumplidas avances
las actividades
Elaborar un #NUmero de Reuniones-  Completar Jefe de
cronograma de reuniones Actas de reuniones con g 2023 $5 0%
. i _, . L produccioén
reuniones cumplidas reunion informacion
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Analizar los #NGmero de Mejorar la
indicadores Lean . . Informes  situacion Operarios 2023 - 0%
. indicadores
Manufacturing actual
Elegir las
herramientas #NUmerode  Herramientas Identificar la
Lean herramientas de posible  herramientas ~ Operarios 2023 - 0%
Establecer las . .,
. Manufacturinga adecuadas solucion adecuadas
herramientas
utilizar
Lean Generar
Manufacturing Socializar cada ~ #Numero de o
. . Datos conocimiento Gerente
herramienta a los capacitacione L 2023 $10 0%
. . documentados de las propietario
participantes s realizadas .
herramientas
Seleccionar las ANGmero de Mejorar las
areas de , . Documentacién areas Operarios 2023 - 0%
N areas elegidas .
aplicacion seleccionadas
Aplicar las ,
P . #NUmero de Implementar
herramientas - . .
Lean procesos Documentacion herramientas ~ Operarios 2024 $70 0%
. aplicados LM
Manufacturing
Verificar el
Implementar y . . i
L funcionamiento de Cumplir al
verificar la . % de Gerente
. las herramientas - Informes 100% el L 2024 $5 0%
operatividad de efectividad propietario
3 las Lean correcto uso
. Manufacturing
herramientas
Lean , Disminuir el
. . #Ndmero de .
Manufacturing Analizar los porcentaje de Jefe de
los procesos Informes o 2024 - 0%
resultados . mudas produccion
mejorados .
existentes
Aplicar las #NUmero de Completar Gerente
medidas correciones Informes P L 2024 $50 0%
. proyecto propietario
correctivas en el proceso
TOTAL $ 365 0%

Nota. Elaborado: Franklin Herrera
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5.3. Socializar a los participantes

Es fundamental compartir el proyecto con todos los miembros del equipo de trabajo, ya

que resulta crucial que estén informados acerca de la situacion y las razones detras de este evento.

5.4. Rellenar la tabla de definicion de evento KAIZEN

Para la implementacion en la mejora continua de cada evento se procede a llenar la tabla

llamada definicion de eventos Kaizen (Ver anexo 31).

4.3.2 Propuesta5'S

Para la ejecucion de esta propuesta que pretende una mejora en el ambiente de trabajo que
se relaciona con la seleccion, orden, limpieza, estandarizacion y seguimiento principalmente se
iniciara con una capacitacion al personal sobre el tema de las 5°S por parte del gerente de la

empresa, donde se tratara temas sobre la limpieza y organizacion dentro de los puestos de trabajo.
4.3.2.1 Analisis de las 5s

Mediante la aplicacion de la metodologia de las 5°s evidenciaremos la situacion actual, en
cinco aspectos fundamentales de zona manufacturera y administrativa de la empresa PROMORO,
lo cual facilitara la toma de decisiones para mejoras futuras. La evaluacion se realizard mediante
un Check List con una calificacion de: 1- Deficiente, 2-Regular, 3-Deficiente, para asi definir y
evaluar como la empresa ha estado cumpliendo con los parametros basicos como son: Limpieza,

Organizacion, Orden, Estandarizacion y Disciplina (Ver Anexo 19-24).
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Figura 30.
Evaluacién de las 5°s

Evaluacion 58

9 Seiri o Seleccionar
18
13
3 ~ g g

Slr}.t:_ul:\:g " . Seiton u Ordenar
Dhsciplina 3

-2

Seiftetzu o T

S Seiso o Limpiar
Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

Con este andlisis se puede determinar que la empresa estd cumpliendo con el 41% de los
criterios de las 5°S: las cuales de manera individual estan. Seiri 0 Seleccionar con un 50%, Seiton
u Ordenar con un 44%, Seiso 0 Limpiar con un 39%, Seiketzu o Estandarizar con un 44% y
Shitsuke o Disciplina con el 50%. Esto nos permitira desarrollar una propuesta de mejora acorde

a las necesidades de la empresa.

4.3.2.2 Planificar

e Conformacion del equipo de trabajo y eleccion del lider

e Socializacion y capacitacion al personal de la empresa sobre las 5°S
e Se define la situacion actual

e Se realiza una planificacion para aplicar la herramienta

e  Se realiza los cambios dentro de las areas

e  Se hace seguimiento de los cambios realizados
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4.3.2.3 Hacer

Seleccionar equipo

Se conforma un grupo de trabajo y se realizara la seleccion de un lider donde se tendra en
cuenta a las personas que son parte del proceso de empaque como son: gerente de la empresa, jefe

de produccion y operarios.

Capacitacion sobre las 5°S

Se realiza una socializacion y capacitacion al personal sobre como se aplicara las 5°S, por
lo cual es necesario generar reuniones mediante cronogramas ya sea de manera semanal mensual

o trimestral.

Para dar cumplimiento con este paso es importante la contratacion de un capacitador que
cumpla con el perfil y los conocimientos en temas de reduccion de desperdicios “5°S”, esta
capacitacion estara dirigida al gerente de la empresa, jefe de produccion y operarios, y por ultimo
como actividad final se debe realizar una evaluacion escrita sobre los temas tratados en donde se

visualice lo aprendido.

Analisis de la situacién actual

Mediante la auditoria 5°S, realizada a la empresa se determina el diagnostico real de la
herramienta, en base a estos resultados se puede determinar los requerimientos necesarios para la

implementacion, y de esta manera llegar a un nivel recomendable en cada una de las “S”.
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Tabla 30.
Auditoria 5”s
AUDITORIA PROCESO DE EMPAQUE

5s Actual  Porcentaje Antes  Propuesto Porcentaje Después
Seiri 0 Seleccionar 9 50% 16 89%
Seiton u Ordenar 8 44% 15 83%
Seiso o Limpiar 7 39%  46% 14 78%  84%
Seiketzu o Estandarizar 8 44% 15 83%
Shitsuke o Disciplina 9 50% 16 89%

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

Figura 31.

Evaluacién 5s

Evaluacion 35S

Seiri 0 Selecciona

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

En la tabla 30, muestra un resumen de la auditoria que se realizd dentro del proceso de
empaque de granos donde se tiene un porcentaje general del 46% el cual se divide en Seiri 50%,

Seiton 44%, Seiso 39% Seiketsu 44% y Shitsuke con el 50%.

Estos resultados son las debilidades que tiene cada “S” dentro del proceso, cuando se
realice todo referente al evento y al plan de implementacion se debe llevar a cabo una nueva
auditoria sobre las 5°S, para asi observar las mejoras del proceso, hay que tomar en cuenta que en

la tabla presentada se encuentra los valores que debe alcanzar la empresa.
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Plan de implementacion de las 5°S

Para la aplicacion de la herramienta se presenta un plan operativo con sus respectivos
objetivos, indicadores, responsables, actividades y fuente de verificacion del cumplimiento de las

actividades.
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Tabla 31.
Plan de Implementacion de 5°S

5'S Objetivo Actividades Herramientas| Indicador |[Responsable| 1|2 ]| 3| 4
Realizar un registro fotografico de las areas de la
empresa.
Camara .
e Check List Jefe de
fotografica o ) . X
5’S produccion
celular
Fotografia de area de empaque
Seleccionar los elementos o articulos necesarios
durante el proceso productivo.
@ | ‘ e
. Jefe de
. Check List L
Fotografias 59 producciéon | X
Operarios
Clasificar los objetos necesarios
e innecarios con el fin de
SEIRI mantener el lugar de trabajo en | Fotografia de area de empaque
(Seleccionar) | buenas condiciones y libre de |Establecer un método de seleccion y organizacion
objetos inservibles durante el [basandose en la frecuencia de uso, el tiempo o la
proceso cantidad a usar, como se muestra en la figura.
st do mis Obsolato Darsdo . . Jefe de
- - Fotografias | Check List | "\ .|
| Check List 5's P :
Er e i e - So nocesha Operarios
Transferido Regalarlo Venderlo Reparario
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Disefiar y aplicar tarjetas rojas y amarillas para la
ubicacion de los objetos, para esto debemos tener
en cuenta los elementos identificados como

innesarios, ponerla en un lugar visible y evitar que

i . Tarjetas de . Jefe de
se desprenda facilmente ] Check List e
. . - - colores , produccién
*Tarjeta roja: Es utilizada para eliminar aquellos . 5’S .
. ) . Fotografias Operarios
elementos determinados como innecesarios, ver
en el anexo 26.
*Tarjeta amarilla: Es utilizada en los objetos que
no estan en los lugares adecuados para la
realizacon del trabajo, ver en el anexo 27.
. . . . Check List- . Jefe de
Se realiza una lista de los objetos necesarios en . Check List .
] Objetos , produccion
cada area. . 5’S .
necesarios Operarios
Generar una guia de ubicaciones a los elementos
) _ segun su uso y utilidad.
Asignar y ubicar los elementos
SEITON 0 herramientas necesarias en N L Fotografias Check List Jefe de
Oraanizar lugares especificos con el fin de Establgce_r el_ sitio _de ublcacu?n de cada elemento Layout 53 produccion
(Org ) identificarlos de manera mas |Par@ disminuir el tiempo de bisqueda. Estanterias Operarios
rapida y sencilla
Disefiar sefialéticas divisorias para una mejor
distribucion de la empresa.
Disefiar el plan de limpieza.
Generar un registro de actividades y control de
"m'?'eza' - Kit de limpieza . Jefe de
SEISO N Asignar responsables, la frecuencia y cuando se . Check List o
. Elaborar un plan de limpieza . . Registro de , produccion
(Limpiar) debe llevar a cabo las actividades de limpieza. L 5’S .
limpieza Operarios

Listar las actividades de limpieza a realizar.

Listar los implementos necesarioas para realizar
las actividades de limpieza.
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Capacitacion al personal en temas de bienestar

Lograr que los procesos, X
practicas y actividades sean |laboral.
realizados de manera correcta |Incorporar las practicas de las 5'S en la rutina Motivacion del . Jefe de X
ESEtI KdET_S U para preservar que las 3°S  |diaria. personal Che;:’kSLlst produccion
(EsiEnR 72y anteriores lleven una Analizar los posibles riesgos laborales. Reuniones Operarios X
continuidad y se mantengan en
las 4reas de trabajo Evaluar los resultados. X
Promocionar los logros obtenidos mediante Ta'l?lc')n 'de
Hacer un habito las actividades |c@mpafas. geztloz visual Jefe d
SEITSUKE |propuestas en las "S" anteriores [Sostener el nivel de orden y limpieza alcanzado re(;ri]st(:aszl Check List profjjccieén
(Seguimiento) | asegurando que las areas sean |con las 3 primeras "S". 5’S .
mas productivas —— . avance de Operarios
Utilizar imagenes de referencia para mantener el cada S
equipo Y las areas en condiciones dptimas. implantada.

Nota. Elaborado: Franklin Herrera
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4.3.3 Propuesta de célula de manufactura

Las demoras en el proceso de empaque de granos se producen por las diferentes mudas
existentes, para el desarrollo de esta propuesta se tiene en cuenta las distancias y tiempos que se

demora por la ubicacién de las diferentes areas y las materias primas.
Por lo tanto, seguimos la metodologia del ciclo PHVA:

4.3.3.1 Planificar

Establecer las dimensiones a cada zona de trabajo

Elaborar un grafico de tipo Espagueti para representar una linea de productos

Crear una matriz de relaciones basada en el proceso de produccién

Elaborar un diagrama relacional que refleje la situacion actual

Crear una propuesta de diagrama relacional

Propuesta de Disefio del nuevo Layout
4.3.3.2 Hacer
Determinacion de Dimensiones

Durante el diagndstico de la situacion actual, se identifica el layout actual de la empresa,

donde se realiza una visita de las instalaciones para asi determinar las dimensiones de cada area.

El departamento de seguridad y salud ocupacional facilito las dimensiones actuales de la

empresa los cuales se observa en la tabla 32.
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Tabla 32.

Dimensiones del Area de Produccion

N© Areas Dimensiones
(metros)

1 Area administrativa 8.40m™*3.50 m

2 Bodega de materia prima 16.80 m * 3.50 m

3 Area de limpieza de granos 3.50m*10.20 m
4 Seccion de empaque de granos 7.20m* 4.10 m
5 Bodega de producto terminado 16.80 m * 3.50 m

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
Desarrollo del Diagrama de Espagueti
El diagrama traza la trayectoria de los materiales o productos a través de todas las etapas

de produccion y tiene como objetivo comprender el flujo de produccion de la organizacién desde

el area administrativa hasta la bodega de producto terminado.



108

Figura 32.
Diagrama de Espagueti para Empacado de granos

Nota. Elaborado: Franklin Herrera
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Como se puede observar en la figura 32, existe un cruce de materiales en el area de bodega,
limpieza y empaque. Por lo tanto, es fundamental contar con un flujo de productos despejado, ya
que su ocupacion de espacio o interferencia en las actividades de la empresa pueden tener un

impacto directo en el tiempo de entrega del producto final al cliente.

Diagrama de Relacion

Esta etapa fue llevada a cabo en colaboracion del jefe de produccion, y se reconocio la
relevancia de las interrelaciones entre las diversas areas de la empresa, dado que el objetivo
principal es el empaque de granos. Es importante representar la compleja estructura de conexiones,

lo cual puede resultar beneficioso al enfrentar desafios en el control de calidad.

e Valoracion de Proximidad

La conveniencia de la cercania entre departamentos o areas se establece mediante la

asignacion de un cédigo de letras, el cual se muestra en la tabla 33.

Tabla 33.
Valores de proximidad

Conveniencia Caodigo Representacion

Absolutamente necesaria A

Especialmente necesaria E
Importante I
Ordinaria 0)
Sin importancia U
Indeseable YO AVAVAVAVAL

Nota. Fuente: (Lorente Leyva, y otros, 2018), Elaborado: Franklin Herrera
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e Justificacion de Proximidad

De la misma manera a los motivos que justifica la proximidad entre las areas, se establece

un codigo el cual se muestra en la tabla 34.

Tabla 34.

Justificacion de Proximidad

Cadigo Motivo
1 Flujo Productivo
2 Suministro de materiales

Nota. Fuente: (Lorente Leyva, y otros, 2018), Elaborado: Franklin Herrera
e Matriz de relacion

En esta etapa se detalla la relacion que cada area tiene con el fin de identificar los procesos

relevantes para lograr un flujo ininterrumpido en el empaque de granos.

Figura 33.
Diagrama de relacion

Area Administrativa

Bodega de MP

Area de limpieza de granos
Seccion de empaque de e

granos

Bodega de PT

Nota. Elaborado: Franklin Herrera
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Diagrama Relacional Actual

Después de establecer la relacion de cada area, se elabora un diagrama relacional de
actividades para luego proceder a la creacion de la propuesta de mejora. Mediante la
implementacion de la matriz de relacion previamente mencionada, se ha establecido un nuevo
esquema de relaciones disefiado con el prop6sito de optimizar el proceso de flujo de materia prima

e insumos en el area de produccion.

Propuesta de Disefio del Layout de la Empresa

Para disefiar el nuevo Layout de Industrial Productos MORO S.C.C; es importante
considerar diversos parametros, tales como el transito peatonal, la disposicion de maquinaria, el
almacenamiento, el control, entre otros. Por lo tanto, es necesario llevar a cabo un calculo de las

areas de trabajo para determinar los requisitos de espacio de cada una:



Tabla 35.

Célculo de Superficies

Area administrativa

Bienes Tangibles Cantidad Dimensiones
Mesa 4 0.70*1.80
Silla 12 0.60*0.50
Anaquel 4 2*2
Bodega de materia prima
Dimensiones (m) 16.80m*3.50m
Area de limpieza de granos
Bienes Tangibles Cantidad Dimensiones
Magquina clasificadora 1 2.50*3
Magquina brilladora 1 2.50*3
Horno 1 2*2.50
Tachos de llenado 3 0.50*0.50
Seccion de empaque de granos
Bienes Tangibles Cantidad Dimensiones
Mesa 2 3*1
Silla 4 0.60*0.50
Llenadora volumétrica 1 2*1.80
Selladora 1 1*0.30
Balanza 2 0.80*0.40
Coches de transporte 2 0.80*0.80
Bodega de producto terminado
Bienes Tangibles Cantidad Dimensiones
Estanterias 4 1*10

Nota. Elaborado: Franklin Herrera
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En la figura 34 se presenta el diagrama propuesto de espagueti o diagrama de recorrido del

empaque de granos. Este diagrama permite visualizar de manera mas clara y detallada como fluye

la materia prima y los materiales dentro del area de produccion.



Figura 34.

Diagrama Espagueti Propuesto del empaque de granos
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Nota. Elaborado: Franklin Herrera
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4.3.4 Mantenimiento Total Productivo

La implementacion del programa de Mantenimiento Productivo Total en la empresa
requiere la colaboracion de todos los trabajadores, ya que son responsables de los equipos y, por
ende, del mantenimiento adecuado de los mismos, asi como de informar cualquier posible falla

que se presente durante su jornada laboral.

Es importante destacar que a través del evento Kaizen se ha determinado la necesidad de
implementar un mantenimiento preventivo en los equipos, con el objetivo de reducir al minimo

los mantenimientos correctivos que se llevan a cabo en la organizacion.

4.3.4.1 Planificar

e Especificar la maquina en la cual se implementara el TPM
e Capacitar al personal en los temas de TPM

e Desarrollar planes de mantenimiento
4.3.4.2 Hacer
Identificacion de equipos

Inicialmente, se llevo a cabo un recorrido por todas las areas de trabajo de la empresa con
el propdsito de realizar un inventario de la cantidad de equipos disponibles. La codificacién se
empled como una herramienta efectiva para controlar y organizar todos los elementos y tareas
realizadas, con el objetivo de mantener un registro completo y ordenado. Ademas, esta
codificacion permitio la integracion de las labores de mantenimiento con las actividades de otras

areas, logrando asi una administracion integral de la empresa.
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Se procedio a realizar la codificacion de los equipos utilizando un sistema de tres letras que
representan el nombre de la empresa TC, seguidas de letras que identifican el area a la que
pertenece la maquina, luego las iniciales del nombre de la méaquina y finalmente tres nimeros que
indican la cantidad de maquinas disponibles.

Tabla 36.
Codificacion de maquinaria

Cadigo Descripcion Cantidad
MR-LG-CLA-001 Clasificadora 1
MR-LG-BRI-001 Brilladora 1
MR-LG-HO1-001 Horno 1
MR-EG-VOL-001 Llenadora volumétrica 1
MR-EG-SELL-001 Selladora 1
MR-EG-BAL-002 Balanza 2

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
Capacitacion del Personal

Es crucial que cada trabajador desarrolle un sentido de pertenencia hacia la empresa,
comprendiendo sus funciones y responsabilidades para asegurar un funcionamiento adecuado. Es
recomendable proporcionar capacitacion al personal en técnicas de inspeccion para llevar a cabo

los programas de inspeccion, limpieza, lubricacion y ajustes necesarios.

Se destacd la relevancia de utilizar formatos de registro como parte del sistema de
informacion, con el objetivo de organizar de manera adecuada las diferentes actividades
programadas segun su importancia. Estos formatos de registro permiten llevar a cabo un control

eficiente de las maquinas.
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Durante el diagndstico inicial, se lleva a cabo un proceso de limpieza con el fin de
inspeccionar minuciosamente los equipos y detectar posibles problemas tales como corrosion,

fisuras, desgaste o elementos sueltos en el equipo.
Planes de mantenimiento

El plan de mantenimiento se centra principalmente en la implementacion de medidas
preventivas para las diversas maguinas que se encuentran dentro de la produccién de empaque de
granos. Esto implica completar el expediente técnico de cada maquina y aplicar las normas de

calidad y seguridad correspondientes.

El mantenimiento preventivo se llevara a cabo en intervalos regulares, ya sea diarios,
semanales 0 mensuales, con el objetivo de prevenir cualquier problema que pueda afectar el
correcto funcionamiento de las méaquinas. Las actividades que se realizan como parte del

mantenimiento preventivo son:

e Lubricar todas las piezas de la maquina.

e Verificar el suministro de aceite, aire y vapor.

e Inspeccionar todas las maquinas para limpiar donde sea necesario con aire comprimido,
cepillo o pinzas.

e Mantener en orden y verificar las herramientas de trabajo.

e Descartar destornilladores o herramientas dafiadas o desgastadas, porque pueden aislar

alguna pieza de los equipos.

Antes de proceder con la planificacién, es necesario consultar al operario acerca de los

problemas que puedan estar surgiendo en las maquinas como, por ejemplo:

e Bloqueos o atascos en el sistema de alimentacion.
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e Fallos en los sistemas de deteccion y control.
e Problemas de ajuste de la presion.

e Fallos en el sistema de calentamiento.

e Sobrecalentamiento o subcalentamiento.

e Inconsistencias en el volumen de llenado.

e Sellado inadecuado.

Fallos en los sensores de peso.

Limpieza

Cada equipo viene acompafiado de un manual de instrucciones y mantenimiento que
proporciona informacion detallada sobre las precauciones y los cuidados necesarios para el
correcto funcionamiento de las maquinas. El contenido del manual varia segln la marca, el afio y
el uso especifico de cada equipo, pero su objetivo principal es brindar instrucciones precisas y

advertencias importantes.

Pero existe basicamente un mantenimiento general para todos los equipos que se puede

aplicar para mantener en excelentes condiciones, como pueden ser:

e Antes de utilizar la maquina eliminar los residuos, el polvo y los restos de granos que
puedan acumularse en la maquina. Esto ayuda a prevenir obstrucciones y asegura un
acabado uniforme en los granos.

e Las maquinas clasificadoras de granos suelen tener sistemas de recoleccion de polvo
para mantener un ambiente de trabajo limpio. Es importante vaciar y limpiar
regularmente los recipientes de recoleccién de polvo para evitar obstrucciones y

mantener la eficiencia del sistema.
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Las cribas y los tamices son componentes criticos en la maquina clasificadora de granos.
Se deben limpiar minuciosamente para eliminar cualquier particula o residuo que pueda
afectar la precision de la clasificacion. Es posible utilizar cepillos suaves, aire
comprimido u otros métodos de limpieza recomendados por el fabricante.

Todas las superficies en contacto directo con los granos, como tuberias, boquillas y
valvulas, deben limpiarse adecuadamente para eliminar cualquier acumulacion de
residuos o granos anteriores. Se puede utilizar agua, cepillos o soluciones de limpieza
suaves para limpiar estas superficies.

Las superficies de sellado, como las mandibulas o barras de sellado, deben limpiarse
minuciosamente para eliminar cualquier residuo de granos o suciedad que pueda afectar
la calidad del sellado. Se puede utilizar un cepillo suave o un pafio himedo para limpiar
estas superficies.

Es indispensable que cada cierto tiempo se realice una limpieza general de las maquinas
y un engrasado. Esto evitara el desgaste innecesario de las distintas partes de las

maquinas y también los atascos.

Lubricacién

Lo que no debe lubricarse:

Superficies de clasificacion
Bandas transportadoras
Discos o tambores de pulido
Superficies de medicion

Componentes eléctricos
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Lo que si debe lubricarse:

Cojinetes y rodamientos

Ejes y engranajes

Cadenas y correas

Entre otros

Es importante seguir las recomendaciones especificas del fabricante en cuanto a los
intervalos de lubricacion y los tipos de lubricantes recomendados. Ademas, asegurese de aplicar
la cantidad adecuada de lubricante y limpiar cualquier exceso de lubricante para evitar la
acumulaciéon de suciedad y residuos. EI mantenimiento adecuado y la lubricacién adecuada

contribuiran al rendimiento 6ptimo y la vida util prolongada de las maquinas.

Recomendaciones para el mantenimiento

e Esrecomendable tener a mano un conjunto basico de herramientas y utensilios cerca de
la méquina para llevar a cabo su mantenimiento.

e Es importante recordar que el objetivo de la lubricacién es prevenir el desgaste de las
piezas que interactdan con los mecanismos.

e Esrecomendable evitar el calentamiento excesivo de las piezas, de lo contrario se debe

llevar la méquina a un mecénico especializado.



Tabla 37.

Plan General del Mantenimiento de las Maquinas

Codigo Descripcion Cantidad Actividad Frecuencia Responsable
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Mensual Operario
MR-LG-CLA-001 Clasificadora 1 Mante_nlmleqto General Tr’|mestral Operarlo
Cambio de piezas Segln Manual Mecanico
- . Cuando sea -
Mantenimiento Correctivo . . Mecéanico
necesario
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Mensual Operario
MR-LG-BRI-001 Brilladora 1 Mante_nlmlen.to General Tr/lmestral Operarlo
Cambio de piezas Segln Manual Mecénico
Mantenimiento Correctivo Cuando s_ea Mecénico
necesario
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Mensual Operario
MR-LG-HO1-001 Hormo 1 Mante_mmeqto General Tr,|mestral Opelfarlo
Cambio de piezas Segln Manual Mecanico
- . Cuando sea -
Mantenimiento Correctivo . Mecéanico
necesario
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Semanal Operario
MR-EG-VOL-001 Llenadora volumétrica 1 Mante_mmleqto General Tr{lmestral Operarlo
Cambio de piezas Segun Manual Mecénico
Mantenimiento Correctivo Cuando s'ea Mecénico
necesario
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Semanal Operario
MR-EG-SEL L-001 Selladora 1 Mante_nlmleqto General Tr,|mestral Open:arlo
Cambio de piezas Segln Manual Mecénico
Mantenimiento Correctivo Cuando s_ea Mecanico
necesario
Limpieza Diario Operario
Lubricacion Mensual Operario
MR-EG-BAL-002 Balanza 2 Mantgnlmleqto General Tr{lmestral Operarlo
Cambio de piezas Segln Manual Mecénico
. . Cuando sea L.
Mantenimiento Correctivo . Mecanico
necesario

Nota. Elaborado: Franklin Herrera

Ficha para el control de mantenimiento preventivo de las maquinas
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Se sugiere mantener un registro para el control del mantenimiento regular de la maquina,

que debe completarse para cada equipo y agregarse al expediente correspondiente.
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Tabla 38.

Registro de mantenimiento de las maquinas

Cadigo Descripcion Cantidad Modelo 123 45 6 7 8 9 10 11 12
MR-LG-CLA-001 Clasificadora 1 ZL-FX12
MR-LG-BRI-001 Brilladora 1 5XPG-5
MR-LG-HO1-001 Horno 1 Bie66tr3-a3
MR-EG-VOL-001 Llenadora volumétrica 1 N/A
MR-EG-SELL-001 Selladora 1 Frt-1200
MR-EG-BAL-002 Balanza 2 N/A

Nota. Elaborado: Franklin Herrera
4.3.5 Mapa de Cadena de Valor (VSM) Propuesto

Al implementar las técnicas del Lean Manufacturing en el proceso, se lograron mejoras
significativas en los tiempos de produccion y en la capacidad de produccién de la empresa, lo cual
tiene un impacto directo en la eficiencia y a la produccion donde este aumento de 2316 a 2704
fundas empacadas por mes. Como resultado, se propone un Value Stream Map (VSM) detallado

en la figura 35 para visualizar de manera precisa estos avances.
Célculo de la productividad laboral
Para el calculo de la productividad laboral se hace uso de la ecuacion:

Total de unidades producidas

Productividad laboral =
rocuctivicad tabora (Total de Horas hombre trabajadas)(N® trabajadores)

2704,26 empaques

Productividad laboral =
roductiviaad taborat = o horas * 3 trabajadores

9.40 empaques

P . —
roductividad laboral hora/trabajadores



Figura 35.

Value Stream Mapping Propuesto del empaque de granos

Solicitud de pedido

Planificacion

Control de Produccion

Informacion

m. -
D o il o

0:39:19
0:19:19

16m

=

00736
0:06:34

25m

[ ]

042:57
036:54

=

1.08:33
1.08:33

0:16:09
0:13:59

©T=2:54:34

AV=2:25:19

Nota. Elaborado: Franklin Herrera
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4.4 FASE 3: Analisis de los resultados

A través de la aplicacion de las técnicas del Lean Manufacturing, esta etapa busca eliminar
las tareas que no aportan valor al producto, estableciendo un flujo constante y eficiente a lo largo
de toda la cadena de valor del empaque de granos. Todos los datos se han registrado en la tabla 39
que se presenta a continuacion.

Tabla 39.

Anélisis comparativo de los resultados

ANALISIS COMPARATIVO DE LOS RESULTADOS

Indicador Actual  Propuesta Mejora
Tiempo que no agrega valor 0:57:58 02915  "-0:28:43
Distancia recorrida 60m 20m -40m
Lead Time 3:15:11 25434  "-0:20:37
Eficiencia 70,43% 83,28%  +12,85%
58S 46% 84% +38%
Tiempo de ciclo 3:23:52 25437 -0:29:15
Productividad laboral 8,04 9,4 +1,36

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera
Es viable aplicar las técnicas del Lean Manufacturing, puesto que el propdsito es utilizar
eficientemente los recursos disponibles en la organizacion con el fin de mejorar la eficiencia en el

proceso de produccion.

Es importante considerar que se necesitara llevar a cabo una modificacion en el disefio de

distribucion, lo cual implicaré gastos considerables para la empresa.
4.4.1 Mejoras con Lean Manufacturing

La figura 36, muestra los resultados obtenidos mediante la propuesta de las herramientas de

Lean Manufacturing.
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Figura 36.
Anélisis comparativo de los resultados

100%
80%
60%
40%
20%

0%

Tiempo  Distanc Lead Eficien 5'S Product
que no ia Time cia ividad
agrega = recorrid laboral
valor a
H Propuesta, 29,15 20 174.34 83.28 84 9.4
H Actual 57.58 60 195.11 7043 46 8.04

B Actual ™ Propuesta

Nota. Fuente: (Industrial Productos MORO S.C.C.), Elaborado: Franklin Herrera

La implementacién de las técnicas del Lean Manufacturing ha demostrado incrementar la
capacidad de produccion, lo que resulta en una mejora en la entrega de productos terminados a los
clientes. Es relevante destacar que este aumento se logra utilizando los mismos recursos
disponibles en la organizacion. Se observa una reduccion en el tiempo de ciclo y una disminucion
en las actividades que no generan valor. Sin embargo, es importante tener en cuenta que pueden

existir tiempos de espera necesarios debido a diversos factores.

4.5 FASE 4: Presupuesto para implementacion de Herramientas Lean Manufacturing

Es necesario disponer de un presupuesto que contemple los recursos necesarios para llevar
a cabo las actividades propuestas en la implementacion de las herramientas de Lean

Manufacturing.
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Inversién en el Evento Kaizen

Para empezar la implementacion de las herramientas se hace el presupuesto de la inversion

de Kaizen, considerando las mejoras planteadas, los costes reales son los siguientes:

Tabla 40.

Inversién de Kaizen

RUBRO DESCRIPCION U/M CANTIDAD V/U VIT
INVERSIONES FIJAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES

Resma de papel U 2 $ 400 $ 8,00
Afiches Tipo brillo U 12 $ 015 $ 1,80

Tinta para imprimir U 4 $ 500 $ 20,00
Carpetas Papel U 7 $ 030 $ 2,10
Tablero.de control U ’ $ 3000 $ 60,00

Visual

Marcador Borrable U 4 $ 060 $ 2,40
TOTAL $94,30
- W ANelBLES

Planificacion
POA . U 1 $ 365,00 $365,00
Operativa Anual

SUBTOTAL $365,00

TOTAL $459,30
—
Capacitacion Ing.Industrial Horas 200,00 $400,00
TOTAL $400,00
—
Pasante Ing.Industrial Talento Humano 131,33 $131,33

TOTAL 131,33

Nota. Elaborado: Franklin Herrera

La tabla 40, se observa los materiales tangibles e intangibles, las inversiones diferidas y el

capital de trabajo dando un total de $990.63 d6lares.
Inversion para la Implementacion de 5°S

La tabla 41, sefiala la inversion que plantea para la implementacion de 5°S.
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Tabla 41.
Inversion de 5°S

RUBRO DESCRIPCION U/M CANTIDAD VIU VIT
INVERSIONES FIJAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES
Estante. para Pa.ra organizar . U ) $ 200 $ 400
herramientas materiales necesarios
Pintura Amarilla Esmalte gal 1 $ 6400 $ 64,00
Pintura Blanca Esmalte gal 1 $ 6400 $ 64,00
Brocha U 4 $ 320 $ 12,80
Thinner Disolvente de pintura litros 2 $ 150 $ 3,00
Estanteria pequefia Metélica U 1 $ 8000 $ 80,00
Resma de papel Tarjetas-registros u 2 $ 400 $ 8,00
TOTAL $235,80
- N ANGBLES
Planificacién
POA . U 2 $ 150,00 $300,00
Operativa Anual
SUBTOTAL $300,00
TOTAL $535,80
—
Capacitacion Ing.Industrial Horas 200,00 $400,00
TOTAL $400,00
—
Pasante Ing.Industrial Talento Humano 131,33 $131,33
TOTAL $ 131,33

Nota. Elaborado: Franklin Herrera

La inversion total para las 5°S es de $1067,13 dolares, el cual resulta de bienes inmuebles

que sirven para organizar los materiales y la capacitacion de la herramienta.
Inversion para la Implementacion de CM

La tabla 42, sefiala la inversion que plantea para la implementacion de la célula de

manufactura.
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Tabla 42.

Inversion de Célula de Manufactura

RUBRO DESCRIPCION U/M CANTIDAD VIU VIT
INVERSIONES FIJAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES

Pintura Blanca Esmalte Gal 3 $ 4400 $ 132,00

Enchufles U 10 $ 250 $ 25,00

Cable Electricidad Metros 20 $ 725 $ 145,00
TOTAL $302,00
—
Construccién Layout $ 3.500,00 $3.500,00
SUBTOTAL $3.500,00

TOTAL $3.802,00
—
Capacitacion Ing.Industrial Horas 200,00 $400,00
TOTAL $400,00
—
Electricista 350,00 $350,00
Arquitecto 1 $ 1.500,00 $1.500,00

TOTAL $ 1.850,00

Nota. Elaborado: Franklin Herrera

La inversion total para las CM es de $6052.00 ddlares, el cual proviene de bienes inmuebles
que sirven para sefalizacion de las areas de la empresa, materiales indispensables para la

maquinaria y un profesional para la construccion.
Inversién para la Implementacion de TPM

La tabla 43, sefiala la inversién que plantea para la implementacion de mantenimiento

productivo total.
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Tabla 43.

Inversién de Total Productive Maintenance

RUBRO DESCRIPCION U/M CANTIDAD V/IU VIT
INVERSIONES FIJAS
TANGIBLES
BIENES MUEBLES

Cepillo de cerdas

u 25 $ 025 $ 6,25
suaves
Franela U 12 $ 010 $ 1,20
Aceite U 3 $ 240 $ 7,20
TOTAL $14,65
$0,00
SU BTOTAL $0,00
TOTAL $14,65
Capacitacion Ing.Industrial Horas 120,00 $240,00
TOTAL $240,00
Pasante Ing.Industrial Talento Humano 131,33 $131,33
TOTAL $ 131,33
INVERSION TOTAL $ 385,98

Nota. Elaborado: Franklin Herrera

La inversion total para las TPM es de $385,98 dolares, el cual viene de viene inmuebles
que sirven para sefalizacion de las areas de la empresa, materiales indispensables para la

maquinaria y un profesional para las capacitaciones.
Inversién Total del Proyecto

A continuacion, se muestra la tabla 44 con el valor total del trabajo de grado.



Tabla 44.
Inversion Total del Proyecto

INVERSION TOTAL DEL PROYECTO

HERRAMIENTAS VALOR TOTAL
Inversion Kaizen $ 990,63
Inversion 5°S $1.067,13
Inversion CM $6.052,00
Inversion TPM $ 385,98
TOTAL $8.495,74

Nota. Elaborado: Franklin Herrera
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Finalmente, el gasto total para implementar las herramientas de Lean Manufacturing en la

empresa Industrial productos MORO S.C.C. es de $8495,74 dolares, considerando que se realizo

el levantamiento de la informacion hasta la implementacion del proyecto.

Retorno de la inversion

Para el retorno de la inversion se tiene en cuenta el margen de ganancia en cada uno de los

empaques siendo este de $0,75 el cual al ser multiplicado por el nimero de fundas a producir

actualmente que es de 2704 da como margen de ganancia $2028 teniendo asi que el retorno de la

inversion serd de 4 a 5 meses.
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CONCLUSIONES

Lean Manufacturing es fundamental para que una empresa implemente un sistema de
mejora continua dirigido a sus clientes, tanto en la prestacién de servicios como en el
lanzamiento de productos. Requiere de un entorno laboral adecuado, la reorganizacion
del trabajo y la eliminacion de los ocho tipos de desperdicios mediante sus metodologias.
Los Eventos Kaizen permitieron determinar las fortalezas y oportunidades que posee la
empresa por lo que al establecer estrategias mejorara su desempefio y la eficiencia de la
empresa de un 70,43% al 83,28%.

La metodologia 5’S mejorara los indicadores de eficiencia y la organizacion de las
estaciones de trabajo, del 46% al 84% en los indices de cumplimiento 5°S.

Célula de manufactura permitira una disminucion en el tiempo de ciclo por empaque de
grano, pasando de 203,52 minutos, es decir 61 sg/empaque a 174,37 minutos,
obteniéndose 52,31 sg/ empaque por trabajador, de igual manera se acorté la distancia o
recorrido durante el flujo del proceso pasando de 60m a 20m y la capacidad de produccién

aumento de 2316 a 2704 fundas empacadas al mes por trabajador.
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RECOMENDACIONES

Crear la estructura necesaria para implementar la propuesta en el proceso de empaque, la
cultura de mejora continua eliminando aquellas actividades que no agreguen valor a los
productos.

Capacitar periédicamente a todos los trabajadores de la empresa con la finalidad de dar a
conocer esta metodologia, beneficios, herramientas y los resultados posibles que se
evidenciaran en la empresa al implementarse.

Es importante tener conversaciones con la alta direccion y las diferentes &reas
funcionales, con el fin de analizar la organizacion desde una perspectiva centrada en los

procesos interrelacionados, aplicando las herramientas del Lean Manufacturing.
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ANEXOS

Anexo 1.

Diagrama OTIDA de la Recepcion de Materia Prima

DIAGRAMA OTIDA DE LA RECEPCION DE MATERIA PRIMA
Operacion | Transporte | Inspeccién | Espera | Almacenamiento
N° Descripcion V
Solicitud de materia prima
1 |emitida por departamento X
de produccion
Generacion de cotizaciones
2 |de los diferentes X
proveedores
3 C(_)mpra final de materia X
prima
4 Se espera la llegada de X
materia prima
Anexo 2.

Diagrama OTIDA de control y verificacion de Materia Prima

DIAGRAMA OTIDA DE CONTROL Y VERIFICACION DE MATERIA PRIMA
Operacion | Transporte | Inspeccién | Espera | Almacenamiento

N° Descripcion V

Se toma un saco para un
control

2 |Se pesa el saco

Se mide la temperatura del
grano

Se verifica que no presente
impurezas

Se transporta y almacena en
bodega




Anexo 3.
Diagrama OTIDA de Pesado

DIAGRAMA OTIDA DE PESADO

NO

Descripcion

Operacion

Transporte

Inspeccion

Espera

Almacenamiento

v

Se genera orden de
produccion

Se envia orden de
produccion a bodega

Se toma materia prima a ser
empacada

Se lleva materia prima a
méaquina clasificadora

Se prepara maquina
clasificadora

Se coloca la materia prima
dentro de la maquina
clasificadora

Se coloca sacos para la
salida de los granos
clasificados

Se verifica la salida de los
granos clasificados

Se wvuelve a clasificar granos
de 2da

10

Se transporta granos a
méaquina brilladora

11

Se coloca el grano brillado
dentro de sacos

12

Se mide la temperatura del
grano

13

Se transporta a la maquina
secadora

14

Se coloca el grano dentro
del horno

15

Se espera a que el grano
sea secado

16

Se coloca grano seco en
tachos

17

Se transporta a &rea de
empaque
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Anexo 4.

Diagrama OTIDA de Empacado
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DIAGRAMA OTIDA DE EMPACADO

Operacion | Transporte | Inspeccion | Espera | Almacenamiento

N° Descripcion V
1 |Se cura el grano X

Se coloca grano secado
2 |dentro de la llenadora X

volumétrica
3 X

Se llena las fundas con 5009
4 Se sella las fundas con los X

granos

Anexo 5.

Diagrama OTIDA del control de empaque y almacenado

DIAGRAMA OTIDA DEL CONTROL DE EMPAQUE Y ALMACENADO

NO

Descripcion

Operacion

Transporte

Inspeccion

Espera

Almacenamiento

v

Se toma una funda para un
control

Se revisa que la funda este
sellada completamente

Se pesa la funda

Se verifica que no presente
granos dafiados o impurezas

Se vuelve a empacar en
fundas de 50 unidades

Se coloca en pallets

Se transporta a area de
almacenado

Es almacenado y distribuido




Anexo 6.

NUdmero de Observaciones para el proceso de recepcion de MP

R . o Tiempo Desviacion Valor Valor
ecepcion ae materia ®
Proceso prira Lecturas cronometradas observado estandar Maximo | Minimo | R2"90 R/X | N° Lecturas
Solicitud de materia
1 prima emitida por | e | 005:48 | 0:0535 | 00452 | 0:05:44 | 0:0525 | 005:32 | 0:0504 | 00458 | 00458 | 00518 0000247 | 00548 | 00452 | 00056 | 0,18 10
departamento de
produccién
Generacion de
2 cotizaciones de los | 0:20:00 | 0:11:06 | 0:11:29 | 0:00:19 | 0:01:17 | 0:11:14 | 0:11:32 | 0:0926 | 0:1028 | 0:0925 | 0:10:38 0000566 | 01132 | 00925 | 00207 | 020 12
diferentes proveedores
3 Comra?;?r'rge meterd | 3.0 | 0:03:05 | 00245 | 0:02559 | 00303 | 00333 | 0:0324 | 00331 | 00257 | 00310 | 0:03:09 0,000183 00333 | 00245 | 00048 | 0,25 20
4 se es')n:::r:g:)'iﬁade 030:00 | 0:31:12 | 0:32:05 | 0:31559 | 035:02 | 0:20:33 | 028:29 | 0:20:01 | 03347 | 0:2808 |  0:30:56 0,001599 03502 | 02808 | 00654 | 0,22 14
Anexo 7.
Ndmero de Observaciones para el proceso de control y verificacion MP
I Tiempo Desviacion Valor Valor o
Proceso Controlyvs.arlflt.tauon Lecturas cronometradas Rango | R/X N
de materia prima observado estandar Maximo | Minimo Lecturas
1 Se mmgzsiz‘l’ Paratinl 00200 | 0:02:12 | 0:02:31 | 001:52 | 0:0232 | 0:02:18 | 0:0230 | 0:0204 | 0:02:40 | 00228 |  002:19 0,000186 00240 | 00152 | 00048 | 0,35 38
2 Se pesa el saco 0:01:10 | 0:01:06 | 0:01:29 | 0:01:19 | 0:01:17 | 0:01:14 | 0:01:32 | 0:01:26 | 0:01:28 | 0:01:25 00121 0,000101 0:01:32 0:01.06 0:0026 | 0,32 30
3 se m'dze'fgtf:;ﬁera‘“ra 002:20 | 0:0255 | 0:02:45 | 0:02:19 | 0:02:38 | 0:02:43 | 0:02:40 | 0:02:39 | 0:0257 | 00310 | 00243 0,000182 00310 | 00219 | 00051 | 0,31 30
Se verifi
4 e verlica que Mo 1 50118 | 0:01:33 | 0:01553 | 0:01:47 | 0:01:36 | 0:01:51 | 0:01:38 | 0:01:37 | 00125 | 00128 | 00134 0000141 | 00153 | 001:17 | 00036 |038| 43
presente impurezas
5 se"anser:]o:jdigﬂmace”a 00200 | 002225 | 0:02:35 | 0:01:59 | 002:18 | 0:02:23 | 00220 | 002:19 | 0:0247 | 00155 |  0:02:15 0000149 | 00235 | 00155 | 00040 |030| 27
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Anexo 8.

NUamero de Observaciones para el proceso de pesado

empaque

Tiempo Desviacion Valor Valor
Proceso Pesado Lecturas cronometradas . T Maximo Mnimo Rango | R/X |N° Lecturas
1 se gs:‘sézé’crgi”de 0:04:00 | 0:04:12 | 0:04:31 | 0:04:22 | 0:05:10 | 0:04:25 | 0:04:30 | 0:05:04 | 0:04:40 | 0:04:28 0:04:32 0,000248 00510 | 00400 | 0:01:10 | 026 20
2 Seenviaordende | 15 | 0114 | 0:01:23 | 001:12 | 0:01:20 | 0:0057 | 0:0122 | 0:0106 | 00118 | 001:10 0:01:12 0,000101 00123 | 00057 | 00026 | 0,36 38
produccién a bodega
3 se“’:;;‘f}rar';‘adp:maa 0:03:00 | 0:03:05 | 0:02:45 | 0:02:59 | 0:03:03 | 0:03:33 | 0:03:24 | 0:03:31 | 0:02:57 | 0:03:10 0:03:09 0,000183 00333 | 00245 | 00048 | 025 20
4 Se lleva materia primaa | 4115 | 0.01:12 | 0:01:19 | 00129 | 001:22 | 001:33 | 0:01:20 | 0:01:11 | 0:01:27 | 001228 0:0122 0,000089 00133 | 00111 | 00022 | 027 23
maquina clasificadora
5 se prceflsairﬁacfdgzquma 0:01:00 | 0:00:58 | 0:01:22 | 0:01:01 | 0:01:18 | 0:01:23 | 0:01:13 | 0:01:10 | 0:01:17 | 0:00:59 0:01:10 0,000115 00123 | 00058 | 00025 | 0,36 38
Se coloca la materia
6 prima dentro de la 0:00:55 | 0:00:49 | 0:01:10 | 0:01:12 | 0:00:53 | 0:01:11 | 0:01:02 | 0:01:11 | 0:01:17 | 0:01:02 0:01.04 0,000109 0:01:17 0:00:49 0:00:28 | 0,44 57
maquina clasificadora
Se coloca sacos para la
7 salida de los granos 0:00:17 | 0:00:21 | 0:00:17 | 0:00:15 | 0:00:22 | 0:00:18 | 0:00:21 | 0:00:15 | 0:00:20 | 0:00:19 0:00:19 0,000029 0:00:22 0:00:15 0:00:07 | 0,38 43
clasificados
8 Se verifica lasalida de | .15 | 500.13 | 0:00:16 | 0:00:25 | 0:00:13 | 0:00:11 | 0:00:14 | 0:00:21 | 0:00:12 | 0:00:15 0:00:13 0,000020 00016 | 00011 | 00005 | 038 43
los granos clasificados
9 Se;:';ﬂ'\;zzg';f;gcar 0:00:25 | 0:00:23 | 0:00:31 | 0:00:30 | 0:00:23 | 0:00:33 | 0:00:22 | 0:00:31 | 0:0027 | 0:0020 | 00027 0,000046 00033 | 00022 | 00011 | 0,40 47
10 Se transporta granos a | 5,51 | 0,00:25 | 0:00:20 | 0:00:23 | 0:00:29 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:21 | 0:00:24 | 0:00:19 0:0021 0,000024 00025 | 00019 | 0:0006 | 028 23
maquina brilladora
11 Secolocaelgrano | .0, 4 1 59102 | 0:01:21 | 00116 | 001128 | 0:01:15 | 001:17 | 00059 | 00123 | 00115 | 00111 0,000079 001:18 | 00059 | 00019 | 027 23
brillado dentro de sacos
12 Se m'dze'T;;:gera‘“ra 0:00:24 | 0:00:20 | 0:00:21 | 0:00:25 | 0:00:23 | 0:00:20 | 0:00:24 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:25 0:00:22 0,000024 00025 | 00020 | 00005 | 022 14
13 Setransportaala | 4515 | 00205 | 00222 | 0:0159 | 0:02:18 | 00201 | 00211 | 0:02:34 | 0:02:16 | 0:02:00 0:02:12 0,000130 00234 | 00159 | 00035 | 0,26 20
maquina secadora
14 Se colocaelgrano | 1500 | 014118 |0:017:15| 0:1559 | 0:15:34 | 0:14:23 | 0:14:00 | 0:15:11 | 0:1622 | 0:15:30 0:15:09 0,003366 01622 | 01400 | 00222 | 016 8
dentro del horno
15 se esP:;zeqcizz'gram 0:12:28 | 0:14:05 | 0:13:15 | 0:10:29 | 0:13:03 | 0:14:03 | 0:12:11 | 0:12:31 | 0:11552 | 0:11:00 0:12:30 0,000821 01405 | 01029 | 00336 | 029 27
16 Sem'oci‘aif;: S€CO €N 0:10:00 | 0:09:05 | 0:09:45 | 0:11:59 | 0:10:11 | 0:10:03 | 0:09:22 | 0:09:31 | 0:10:51 | 0:00:47 0:10:03 0,000578 0:1159 | 00905 | 00254 | 0,29 27
17 Se transportaa dreade | 300 | 00305 | 002557 | 0:03:18 | 00305 | 0:0320 | 0:02:49 | 00328 | 0:0255 [ 00330 | 00309 0,000166 00330 | 00249 | 00041 | 0,22 14
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Anexo 9.

NUmero de Observaciones para el proceso de empacado

Tiempo Desviacién Valor Valor
P E L R RIX | N°L
roceso mpacado ecturas cronometradas observado SR Maximo Minino ango /. ecturas

1 Se cura el grano 0:02:12 | 0:02:15 | 0:0155 | 00229 | 00223 | 0:02:13 | 0:02:24 | 0:02:31 | 0:02:17 | 0:02:22 0:02:18 0,000120 0:02:31 0:01:55 0:00:36 | 0,26 20
Se coloca grano secado

2 dentro de la llenadora. | 0:03:15 | 00300 | 00255 | 00252 | 002:33 | 00228 | 00304 | 00251 | 00220 | 002:10 002:45 0,000243 00315 | 00210 | 00105 |0,39 43

volumétrica
3 Se lleria ';zgg’das €N | 04017 | 04152 | 03953 | 044:15 | 04939 | 03927 | 04125 | 04322 | 0309:25 | 0:42:30 042113 0,002150 04939 | 03925 | 0:1014 | 024 13
4 se Se"lzs'a;r;rias €N | 02000 | 021:15 | 0:1927 | 01945 | 02205 | 02159 | 02324 | 02035 | 02157 | 0:2038 02107 0,000867 02324 | 01927 | 00357 | 0,19 12
Anexo 10.
NUmero de Observaciones para el proceso de control de empaqgue y almacenado
Tiempo Desviacion Valor Valor
Proceso (Cratiiel 6 CEEELD Y Lecturas cronometradas Rango | R/X | N° Lecturas
almacenado observado estandar Maximo | Minimo

1 Se toma usgnft”r';?a AU g0108 | 00105 | 00112 | 00059 | 00103 | 001:13 | 001:14 | 001:11 | 0:0057 | 0:0052 00105 0,000087 00114 | 00052 | 00022 | 0,34 34

2 Serevisaque R fundaeste| e | 00100 | 00105 | 0012 | 001238 | 00125 | 00104 | 00111 | 00120 | 00110 00111 0,000109 00125 | 00058 | 00027 | 0,38 43
sellada completamente

3 Se pesa la funda 0:00:45 | 00042 | 00043 | 0:0055 | 0:0059 | 0:0047 | 00046 | 00052 | 0:01:03 | 0:00:50 0:00:50 0,000081 0:01.03 0:00:42 0:0021 | 0,42 52

Se verifica que no presente
4 granos dafiados o 00035 | 00025 | 00027 | 00028 | 00026 | 0:0029 | 00034 | 0:0032 | 0:00:27 | 0:0031 0:0029 0,000040 00035 | 00025 | 000:10 | 0,34 34
impurezas

5 Seweheaempacaren | o100 | 01505 | 00958 | 02019 | 01053 | 01102 | 01124 | 01021 | 00937 | 01004 0:1034 0,000531 01205 | 00937 | 00228 | 0,23 18
fundas de 50 unidades

6 Se coloca en pallets 0:00:50 | 0:00:47 | 0:0055 | 0:01:00 | 0:0053 | 0:0101 | 00052 | 0:00:51 | 0:00:57 | 0:00:59 0:00:55 0,000054 0:01.01 0:00:47 0:00:14 | 0,26 20

7 se “a:;fzcn:n: daorea % | 00058 | 00101 | 00055 | 00110 | 00107 | 00047 | 00104 | 00058 | 00050 | 00103 00059 0,000084 001:10 | 00047 | 00023 | 039 47

8 Bs Z'::f;i’::g" y 00140 | 00155 | 00135 | 00159 | 00132 | 001:38 | 00147 | 00121 | 00149 | 00157 00143 0,000142 00159 | 00121 | 00038 | 037 43

142



Anexo 11.

Factor de valoracion de Posturas en el area de trabajo

Factor A2. Posturas Puntos
Sentado comodamente 0
Sentado incomodamente 2
A veces sentado y a veces de pie 2
De pie o andando sin carga 4
Subiendo o bajando escaleras sin carga 5
De pie o andando con carga B
Subiendo o bajando escaleras de mano 8
Debiendo a veces inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar objetos 8
Levantando pesos con dificultad 1 10
Debiendo constantemente inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar objetos 12
Extrayendo carbon con un zapapico, tumbado en una veta baja 16
Movimientos o posturas continuos y excesivamente forzados 16

Fuente. Elaboracion por la Comision Técnica en base a Kanawaty (1996).
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Anexo 12.
Factor de valoracion de Vibracion en el area de trabajo

Factor A3. Vibraciones Puntos
Traspalar materiales ligeros 1
Coser con maquina eléctrica o afin 2
Sujetar el material con prensa o guillotina 2
Tronzar madera 2
Traspalar balastro 4
Trabajar con una taladradora mecanica portatil accionado con una sola mano 4
Picar con zapapico <]
Trabajar con una taladradora mecanica que exige las dos manos 8
Trabajar con una radial eléctrica que exige las dos manos 8
Emplear un martillo perforador sobre hormigén 15

Fuente. Elaboracion por la Comision Tecnica en base a Kanawaty (1996).
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Anexo 13.
Factor de valoracion de Presencia de agua en el &rea del trabajo

Factor C6. Presencia de Agua Puntos
Operaciones normales de fabrica 0
Trabajo al aire libre 1
Trabajos continuos en lugares himedos 2
Apomazado de paredes con agua 4
Manipulacidn continua de productos mojados 5
Trabajos con agua vapor 10
Trabajos con suelo empapado 10
Manos en contacto con el agua 10

Fuente. Elaboracion por la Comision Técnica en base a Kanawaty (1996).
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Anexo 14.
Célculo del tiempo estandar para el control y verificacion de materia prima

146

Estudio de Tiempo
Control y
Proceso verificacion de Tiempo Tiempo Holguras Tiempo
materia prima
Lecturas Tt
N° Desc_rlpcmn &3 Observado Normal Postura Vibraciones IFEEETERER Suplemento Estandar
actividades agua
0:02:00 | 0:02:12 | 0:02:31 | 0:0152 | 0:02:32 | 0:02:18 | 0:02:30 | 0:02:04 | 0:02:40 | 0:02:28
Setomaunsaco | 0:02:10 | 0:02:06 | 00229 | 0:02:19 | 0:02:17 | 00214 | 00232 | 00226 | 00228 | 0:02:25
1 0:02:26 0:02:21 6% 6% 0:00:08 0:02:30
para un control 0:02:18 | 0:02:44 | 0:.02:30 | 0:0251 | 0:02:20 | 0:02:39 | 0:.02:40 | 0:02:00 | 0:02:49 | 0:02:55 ? ?
0:02:52 | 0:02:29 | 0:02:31 | 0:02:30 | 0:02:43 | 0:02:15 | 0:02:23 | 0:02:19
0:01:10 | 0:01.06 | 0:0129 | 0:01:19 | 0:01:17 | 0:01:14 | 0:01:32 | 0:01:226 | 0:01:28 | 0:01:25
2 Se pesa el saco 0:01.00 | 0:01.07 | 0:01:35 | 0:0152 | 0:01:12 | 0:01:220 | 0:01:38 | 0:01:02 | 0:01:47 | 0:01:55 0:01:27 0:01:25 6% 6% 0:00:05 0:01:30
0:01:19 | 0:01:23 | 0:0145 | 0:01:19 | 00157 | 0:02:14 | 0:01:30 | 0:01:220 | 0:01:18 | 0:01:35
Se mide la 002:20 | 00255 | 00245 | 0:02:19 | 002:38 | 00243 | 00240 | 00239 | 0:0257 | 003:10
3 temperatura del 0:02.00 | 0:02:48 | 0:02:35 | 0:0252 | 0:02:44 | 0:02:25 | 0:02:32 | 0:02:04 | 0:01:58 | 0:02:58 0:02:36 0:02:31 2% 2% 0:00:03 0:02:34
grano 00212 | 00225 | 00235 | 00159 | 0:02:18 | 00223 | 0:0220 | 0:02:19 | 0:02:17 | 00155
0:01:18 | 0:01:33 | 0:0153 | 0:01:17 | 0:01:36 [ 0:0151 | 0:01:38 | 0:01:37 | 0:01:25 | 0:01:28
Se verifica gue o 0:01:04 | 0:01:02 | 0:01:11 | 0:01:16 | 0:01:18 | 0:01:15 | 0:01:17 | 0:00:59 | 0:01:13 | 0:01:15
4 resente i qurezas 0:01:00 | 0:0058 | 0:0122 | 0:01.01 | 0:01:18 | 00123 | 0:01:13 | 0:01:10 | 0:01:17 | 0:00:59 0:01:18 0:01:15 2% 2% 0:00:02 001:17
P P 0:01:02 | 0:01:14 | 0:01:23 | 0:01:12 | 0:01:20 | 0:0057 | 0:01:22 | 0:01:06 | 0:01:18 | 0:01:10
0:01:28 | 0:01:13 | 0:01:41
0:02:00 | 0:02:25 | 0:02:35 | 00159 | 0:02:18 | 0:02:223 | 0:02:220 | 0:02:19 | 0:02:17 | 0:01:55
Se transporta y
5 almacena en 0:02:15 | 0:02:05 | 00222 | 0:0147 | 00239 | 00201 | 0:02:11 | 0:02:34 | 0:02:16 | 0:02:00 0:02:15 0:02:10 6% 6% 0:00:08 0:02:18
bodega 00212 | 00215 | 00155 | 0:0229 | 00223 | 00213 | 00224




Anexo 15.

Calculo del tiempo estandar para el pesado

Estudio de Tiempo

sacos

Proceso Pesado Tiempo Tiempo Holguras Tiempo
Lecturas Tt
N° Desc_rlpcnon al Observado Normal Postura Vibraciones (FiEsEndm G2 Suplemento Estandar
actividades agua
0:02:00 | 002:12 | 00231 | 00152 | 00232 | 0:02:18 | 0:02:30 | 0:02:04 | 0:02:40 | 00228
1 Se genera orden de 0:02:20 0:02:15 0% 0% 0:0000 | 00215
produccién 0:02:10 | 0:02:06 | 00229 | 0:02:19 | 0:02:17 | 0:02:14 | 0:02:32 | 0:02:26 | 0:0228 | 0:0225
0:01:10 0:01:06 0:01:29 0:01:19 0:01:17 0:01:14 0:01:32 0:01:26 0:01:28 0:01:25
Se envia orden de P 01+ 01~ r 01 01 01 01 01
. 0:01:00 0:01.07 0:01:35 0:01:52 0:01:12 0:01:20 0:01:38 0:01:02 0:01:47 0:01:55
2 produccion a 0:01:22 0:01:19 2% 2% 0:00:02 0:01:21
bodega 0:01:08 0:01:05 0:01:12 0:00:59 0:01:.03 0:01:13 0:01:14 0:01:11 0:00557 0:00:52
0:01:19 0:01:23 0:01:45 0:01:19 0:0157 0:02:14 0:01:30 0:01:35
Se toma materia 0:02:20 | 0:02:55 0:02:45 0:02:19 0:02:38 0:02:43 | 0:02:40 | 0:02:39 0:0257 0:03:10
3 prima a ser 0:02:36 0:02:31 6% 6% 0:00:09 0:02:41
empacada 0:02:52 0:02:44 002225 | 0:02:32 0:02:04 | 0:01:58 0:02:58
N 0:01:17 0:01:36 0:0151 0:01:38 0:01:37 0:01:25 0:01:28
Se lleva materia
4 prima a maquina 0:01:16 0:01:18 0:01:15 0:01:17 0:00:59 0:01:13 0:01:15 0:01:20 0:01:18 6% 6% 0:00:05 0:01:23
clasificadora
0:0159 0:02:23 0:02:20 0:02:19 0:02:17 0:01:55
Se prepara la 00159 00201 | 00211 | 00234 | 002:16 | 002:00
5 ca"h;‘g‘;gzra 00147 00201 | 00211 | 00234 | 002:16 | 002:00 002:14 0:02:10 2% 2% 00003 | 00213
0:02:29 0:02:13 | 0:02:24 | 0:02:34
0:01:12 0:01:11 0:01:02 0:01:11 0:01:17 0:01:02
Se coloca la materia 0:00:59 001:13 | 0:01:14 | 0:01:11 | 0:00:57 | 0:00:52
6 prima dgnt_ro de la 0:01:12 0:01:25 0:01:04 0:01:11 0:01:20 0:01:10 00107 00105 4% 4% 0:0003 00107
maquina 0:01:00 0:01:01 0:00:52 0:00:51 0:00:57 0:00:59
clasificadora 0:01:10 0:00:47 0:01:04 0:00:58 0:00:50 0:01:03
0:01:17 0:01:51 0:01:38
0:00:221 0:00:21 0:00:17 0:00:15 0:00:22 0:00:21
Se coloca sacos 0:00:25 0:00:25 0:00:22 0:00:15 0:00:20 0:00:25
7 para la salida de los 0:00:15 0:00:22 | 0:00:14 | 0:00:22 0:00:25 0:00:15 0:00:19 0:00:19 2% 2% 0:00:00 0:00:19
granos clasificados 0:00:15 0:00:14 0:00:15 0:00:14 0:00:22 0:00:17
0:00:15 0:00:22 0:00:25 0:00:20 0:00:25 0:00:22
Se verifica la salida 0:00:15 0:00:11 0:00:14 0:00:11 0:00:12 0:00:15
8 de los granos 0:00:22 0:00:22 0:00:25 0:00:12 0:00:13 0:00:16 0:00:17 0:00:16 2% 2% 0:00:00 0:00:17
clasificados 0:00:25 0:00:13 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:14 | 0:00:17
0:00:30 0:00:33 | 0:00222 | 0:00:31 | 0:00:27 | 0:00:29
Se wvuelve a 0:00:28 0:00229 | 0:00:34 | 0:00:32 0:00:27 0:00:31
9 clasificar granos de 0:00:20 0:00:22 0:00:15 0:00:20 0:00:25 0:00:25 0:00:25 0:00:24 6% 6% 0:00:01 0:00:25
2da 0:00:25 0:00220 | 0:00:224 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:25
0:00:21 0:00:21 0:00:17
0:00:23 0:00220 | 0:00:222 | 0:00:221 | 0:00:24 | 0:00:19
Se transporta
10 granos a maquina 0:00:15 0:00:225 | 0:00:22 | 0:00:25 | 0:00:20 | 0:00:25 0:00:23 0:00:22 6% 6% 0:00:01 0:00:23
brilladora
0:01:16 0:01:18 0:01:15 0:01:17 0:00:59 0:01:13 0:01:15
Se coloca el grano
11 brillado dentro de 0:00:59 0:01:.03 0:01:13 0:01:14 0:01:11 0:00557 0:00:52 0:01:12 0:01:10 6% 6% 0:00:04 0:01:14
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Se mide la 00024 | 00020 | 00021 | 00025 | 00023 | 00020 | 00024 | 0:0022 | 0:0020 | 0:00:25
12 temperatura del 0:00:23 0:00:22 0% 0% 0:00:00 0:00:22
grano 00022 | 00021 | 00025 | 00023
0:02:15 | 0:02:05 0:02:22 0:0159 | 0:02:18 | 0:02:01 | 0:02:11 | 0:02:34 | 0:02:16 | 0:02:00
13 Se transporta da & 002:15 002:11 6% 6% 00008 | 002119
maquina secadora | 0292 | 00245 | 00155 | 00229 | 00223 | 00213 | 00224 | 00231 | 0:0217 | 00222
]
14 |Secobeacla@no | oo | 01418 | 001715 | 04559 | 01534 | 01423 | 01400 | 01511 011455 01428 6% % 00052 | 01520
dentro del horno
s | 0:1228 | 0:1405 | 0:13:15 | 01029 | 01303 | 01403 | 0:12:11 | 0:1231 | 0:1152 | 0:11:00
e espera a gue el [— : - T o105 T ot T omizz Tomoo Tooess T oio: 11 A1 " 9 00: :
15 grano sea secado | 01000 | 01205 | 00958 | 040:19 | 0:1053 | 01102 | 0:1124 | 01021 | 00937 | 0:1004 0:11:27 0:11.07 0% 0% 0:00:00 0:11.07
0:1315 | 0:1029 | 01102 | 01124 | 01021 | 01000 | 01205
0:1000 | 00905 | 00945 | 01159 | 01041 | 01003 | 00922 | 0:0931 | 0:1051 | 0:09:47
Se coloca grano
16 seco en tagchos 0:1315 | 0:1029 | 0:1303 | 01053 | 04102 | 01124 | 0:1021 | 0:1029 | 0:11:02 | 0:11:24 01040 0:1020 6% 6% 00037 | 01058
0:1102 | 0:1124 | 0:1000 | 01205 | 00958 | 01003 | 00922
4 0:03:00 | 0:03:05 0:02:57 0:03:18 | 0:03:05 | 0:0320 | 0:02:49 | 0:03:228 | 0:02:55 | 0:03:30
17 Se t;ampum adrea 00306 00301 6% 6% 00011 | 00312
€EMPAALe | 00345 | 00300 | 00255 | 00252
Anexo 16.
. . .
Calculo del tiempo estandar para el empacado
Estudio de Tiempo
Proceso Empacado Tiempo Tiempo Holguras Tiempo
Lecturas Tt
N° Desc.".m'on a2 Observado Normal Postura Vibraciones IFiESETIRES Suplemento Estandar
actividades agua
1 s . 0:02:12 | 0:02:15 | 0:0155 | 0:0229 | 0:0223 | 0:02:13 | 0:0224 | 0:02:31 | 0:02:17 | 0:02:22 00219 00215 2% 2% 00003 00218
a al 02 02 001 02
¢ CUTBIORNO 1700210 | 00206 | 00229 | 00219 | 00217 | 00214 | 00232 | 00226 | 00228 | 00225 ° °
0:03:15 | 0:03:00 | 0:0255 | 0:0252 | 0:02:33 | 0:02:28 | 0:03:04 | 0:0251 | 0:02:20 | 0:02:10
59;"5’06‘19’2”0' 0:03:00 | 00305 | 0:02:45 | 00259 | 00303 | 00333 | 00324 | 00331 | 00257 | 0:03:10
2 | I;n:d”orrz 700333 | 00324 | 00331 | 003:18 | 00305 | 00320 | 00249 | 00328 | 00255 | 00330 | 00303 00257 6% 6% 00011 | 00308
volumétrica 0:03.00 | 0:0322 | 0:0257 | 0:03:18 | 0:03:00 | 0:0255 | 0:0252 | 0:02:33 | 0:03:05 | 0:02:45
0:0257 | 0:03:18 | 0:03.05
0:40:17 | 04152 | 0:3953 | 0:44:15 | 0:49:39 | 0:3927 | 04125 | 04322 | 0:39225 | 0:42:30
3 se "i’;’“:\i’ggmdas 04235 041:19 2% 2% 00050 | 04208
9 0:42:12 | 0:4348 | 04535
0:220:00 | 0:21:15 | 0:19:27 | 0:19:45 | 0:222:05 | 02159 | 0:22324 | 0:220:35 | 0:21:57 | 0:20:38
4 Se sella las fundas 02113 02034 2% 2% 00025 02059
con los granos 02124 | 02202
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Anexo 17.
Calculo del tiempo estandar para el control de empaque y almacenado

Estudio de Tiempo

Control de empaque

Proceso A Tiempo Tiempo Holguras Tiempo
Lecturas Tt
N° Desc'anén @ Observado Normal Postura Vibraciones FIESETIRES Suplemento Estandar
actividades agua
0:01:08 | 0:01:05 | 0:01:12 | 0:0059 | 0:01:03 | 0:01:13 | 0:01:14 | 0:01:11 | 0:0057 | 0:0052
Setomaunafunda | 0:01:18 | 0:01:33 | 00153 | 0:01:17 | 0:01:36 | 001:51 | 0:01:38 | 0:01:37 | 00125 | 0:01:28
1 :01:1 :01:1 2% 2% :00:01 01:1!
para un control 0:01:04 | 0:01:02 | 0:01:11 | 0:01:16 | 0:01:18 | 0:01:15 | 0:01:17 | 0:0059 | 0:01:13 | 0:01:15 00115 00113 ’ ° 0000 O0L15
0:01:00 | 0:0058 | 0:01:22 | 0:01:01
0:0058 | 0:01:00 | 0:01:05 | 0:01:12 | 001223 | 00125 | 0:01.04 | 0:01:11 | 0:01:20 | 0.01:10
Se revisa que la funda| 0:01:18 | 00057 | 0:01:19 | 0:01:07 | 0:0047 | 0:01:04 | 0:00:58 | 00101 | 0:01:14 | 0:01:22
2 este sellada 0:0050 | 0:00:47 | 0:00:55 | 0:01:00 | 0:00:53 | 0:01:01 | 0:00:52 | 0:0051 | 0:00:57 | 0:00:59 0:01.05 0:01:03 2% 2% 0:00:01 0:01.04
completamente 0:01:10 | 0:01:07 | 0:0047 | 0:01:04 | 00058 | 0:00:50 | 0:01:03 | 0:01:11 | 0:01:220 | 0:01:10
0:0055 | 00121 | 0:01:19
0:00:45 | 0:0042 | 00043 | 00055 | 0:0059 | 0:00:47 | 0:00:46 | 00052 | 0:01:03 | 0:00:50
0:0055 | 0:0049 | 0:01:10 | 0:01:12 | 00053 | 0:01:11 | 0:01:02 | 0:01:11 | 0:01:17 | 0:01:02
00050 | 00047 | 00055 | 0:01:00 | 00053 | 00101 | 00052 | 00051 | 0:0057 | 00059
3 Se pesa la funda 0:00:57 0:00:55 2% 2% 0:00:01 0:00:56
0:00:58 | 0:01:01 | 0:0055 | 0:01:10 | 0:01:07 | 0:00:47 | 0:01:04 | 00058 | 0:0050 | 0:01:03
0:00:49 | 00053 | 0:01:11 | 00102 | 0:0055 | 0:00:49 | 0:01:10 | 0:0047 | 00055 | 0:01.00
0:00:48 | 0:0050
. 0:00:35 | 0:00:25 | 0:00:27 | 0:00:28 | 0:00:26 | 0:00:29 | 0:00:34 | 0:00:32 | 0:00:27 | 0:00:31
Severificaque no [7o00.35 | 00021 | 00032 | 00031 | 00040 | 00028 | 00027 | 00044 | 00020 | 00035
4 presente granos - . — — — — - . — — 0:00:30 0:00:29 2% 2% 0:00:01 0:00:30
dafiados o impurezas 0:0025 | 0:00:32 | 0:00:225 | 0:00:37 | 0:0025 | 0:00:222 | 0:00:35 | 0:00:20 | 0:00:30 | 0:00:28
0:00:28 | 0:00:30 | 0:00:35 | 0:00:39
Se vuelve a empacar | 0:10:00 | 0:12:05 | 00958 | 0:10:19 | 0:1053 | 0:11.02 | 0:1124 | 0:1021 | 0:09:37 | 0:10:04
5 en fundas de 50 0:10:56 0:10:36 2% 2% 0:00:13 0:10:49
unidades 0:1125 | 01315 | 0:1055 | 0:1038 | 01151 | 0:1127 0:1051
0:0050 | 0:00:47 | 0:00:55 | 0:01:00 | 0:00:53 | 0:01:01 0:0051 | 0:0057 | 0:00:59
6 Se coloca en pallets 0:00:58 0:00:56 6% 6% 0:00:03 0:00:59
0:0055 | 0:0052 | 0:0048 | 0:01.05 | 0:01:02 | 0:01:11 0:01:11 | 0:01:17 | 0:00:551
0:0058 | 0:01:01 | 0:00:55 | 0:01:10 | 0:01:07 | 0:00:47 0:0058 | 0:0050 | 0:01:23
Se transporta a drea 0:0056 | 0:01:11 | 0:01:15 | 0:01:04 | 0:01:26 | 0:00:41 0:0059 | 0:01:225 | 0:01:16
7 de alnl?lacenado 0:0058 | 0:01:22 | 0:01:225 | 0:0055 | 0:01:11 | 0:00:51 0:01:228 | 001:11 | 0:01:10 0:01.06 0:01.04 6% 6% 0:00:04 0:01:08
0:0128 | 0:01:15 | 0:01:05 | 0:01:04 | 0:00:;58 | 0:00:50 0:0051 | 0:01:00 | 0:00:-55
0:0054 | 0:01:19 | 0:00:59 | 0:01:23 | 0:01:11 | 0:00:43
0:01:40 | 0:01:55 | 0:01:35 | 0:0159 | 0:01:32 | 0:01:38 0:0121 | 0:01:49 | 0:01:57
Es almacenado 0:01:21 | 0:01:25 | 0:01:20 | 0:01221 | 0:01:33 | 0:01:29 0:01:23 | 0:0148 | 0:01:17
8 distribuido y 0:01:30 | 0:01:24 | 0:01:36 | 0:01:19 | 0:01:22 | 0:01:21 0:01:20 | 0:01:21 | 0:01:33 0:01:33 0:01:31 6% 6% 0:00:05 0:01:36
0:01:34 | 0:01:55 | 0:01:29 | 0:0155 | 0:01:23 | 0:01:48 0:01:41 | 0:01:32 | 0:01:19
0:01:28 | 0:01:30 | 0:01:45
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Anexo 18.

Valores para evaluacion 5°S

Valores para la evaluacion
Caracteristica Valor
Deficiente 1
Regular 2
Excelente 3

Anexo 19.

Evaluacion Seiri o Seleccionar

Evaluacion Seiri o Seleccionar Situacion Actual | Propuesta
N© Criterio 1 2 3 11|23
1 |¢Existen articulos innecesarios o residuos en las areas de trabajo?| X X
2 |¢Las maquinas o herramientas se encuentran ocupando espacio? X X
3 ¢En las mesas de trabajo se percibe cosas innecesarias en el X X
proceso?
4 ¢ Existe una identificacionde los materiales y X X
maquinas?
5 |¢Existen objetos interrumpiendo las vias de circulacion? X X
6 |[¢Los materiales estan clasificados de acuerdo a las necesidades? X X

Total 9 16




Anexo 20.

Evaluacién Seiton u Ordenar

151

Evaluacion Seiton u Ordenar Situacion Actual | Propuesta
N° Criterio 1 2 3 |11|2] 3
1 ¢ La ubicacion de herramientas, materiales y equipos es la X X
apropiada?
2 |¢Existe un orden en las mesas de trabajo? X X
3 ¢ Existen indicadores o placas que sefiale cada herramienta o X X
grupo de articulos?
4 ¢Se utilizan codigos o bandas de color para identificar los X X
materiales?
5 |¢Las estanterias estan organizadas de acuerdo a lo necesario? X X
6 |¢Las repisas cuentas con materiales o articulos necesarios? X X
Total 8 15
Anexo 21.
Evaluacion Seiso o Limpiar
Evaluacion Seiso o Limpiar Situacion Actual | Propuesta
N° Criterio 1 2 3 11|23
1 |¢Cdomo es el nivel de limpieza de maquinas y herramientas? X X
2 |¢Estan despejados y limpios los puestos de trabajo? X X
3 |¢Se realiza la limpieza de pisos periodicamente? X X
4 |;Se mantienen liquidos o desinfectantes sellados? X X
¢Se cuenta con una planificacién donde se mencione a los
5 |responsables de limpieza e inspeccion de los puestos de trabajo? | X X
6 ¢Ha llegado a ser un habito de limpieza para el operador dénde X X
limpia pisos y maquinaria regularmente?
Total 7 14




Anexo 22.
Evaluacién Seiketzu o Estandarizar
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Evaluacion Seiketzu o Estandarizar Situacion Actual | Propuesta
N° Criterio 1 2 3 |11|2] 3
1 |¢Existen politicas internas dentro de la empresa? X X
2 |¢Se encuentra documentado una ruta para los procesos? X X
3 |¢Las tareas y actividades estan asignadas para cada trabajador? X X
4 ¢Se realizan auditorias regulares utilizando lista de chequeo y
toma de medidas correctivas?
5 |¢Cuentan con procesos documentados?
6 ¢Se cuenta con un calendario de trabajo o cronograma para las X
actividades?
Total 8 15
Anexo 23.
Evaluacion Shitsuke o Discilplina
Evaluacion Shitsuke o Disciplina Situacion Actual | Propuesta
N° Criterio 1 2 3 |12 3
1 |[¢Se cumple con la mision y vision de la empresa? X X
5 ¢ Los trabajadores participan y apoyan las mejoras de la X X
empresa?
3 ¢Se desarrollan proyectos en base a normas de seguridad en la X X
empresa?
4 ¢ Los trabajadores realizan sus actividades sin interrupciones o X X
distracciones?
5 ¢ Los trabajadores cumplen con una vestimenta adecuada dentro X
del area de trabajo?
6 |¢Se mantiene estandares de limpieza y organizacion? X
Total 9 16




Anexo 24.
Auditoria proceso de empaque
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AUDITORIA PROCESO DE EMPAQUE

5s Actual  Porcentaje Antes  Propuesto Porcentaje Después
Seiri 0 Seleccionar 9 50% 16 89%
Seiton u Ordenar 8 44% 15 83%
Seiso 0 Limpiar 7 39%  46% 14 78%  84%
Seiketzu o Estandarizar 8 44% 15 83%
Shitsuke o Disciplina 9 50% 16 89%
Anexo 25.
Tarjeta Roja 5’S

Tarjeta Roja §8'S

Informacion General

Propuesta por:
AreaDpto:
Cantidad:

Responsible de drea:

Descripeion de articule:

Categoria

. M fquina/Equipo

. Herramienta

. Instrume nto

. Partes elé ctricas

. Partes mecanicas

Otros/ Come ntario:

. Mate rial gastable
. Materia Prima

. Trabajo en proceso
. Producto terminado

. Otros

Rarzon de Tarjeta

. Innece sario
. Fuera de especificaciones . Otros

Otros:

. Defectuoso

Accidn Requerida

. Desechar/tirar

. Vender

. Mover a otra area
Otros

Fecha de inicio:

. Arreglar
. Guardar
. Otros

Fecha de accidn:
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Anexo 26.
Tarjeta Amarilla 5°S

Tarjeta Roja §'S
Informacion Cene ral
Propue sta por: __ Responsible de sdrea:
Area/Dpto:
Cantidad:
Descripeion de articulo:
Categoria
. M fquina/Equipo . Mate rial gastable
. Herramienta . Materia Prima
. Instrume nto . Trabajo en proceso
. Partes elé ctricas . Producto te rminado

. Partes mecinicas . Otros

Otros! Comentario:

Raron de Tarjeta

. Innecesario . Defectuoso
. Fuera de especificaciones . (tros

Otros:

Accion Requerida

. Desechar/tirar . Arreglar
. Vender . Guardar
. Mover a otra area .{Hms

Otros

Fecha de inicio: Fecha de accion:_




Anexo 27.

Responsabilidad social corporativa

155

y otras personas con las que mantiene relaciones

Razon social INDUSTRIAL PRODUCTOS MORO S.C.C.
POLITICAS DEL TRABAJO Puntuacion 5,2
En mi organizacion los directivos incentivan el desarrollo de habilidades, capacidades y destrezas para una carrera
profesional de largo alcance (Por ejemplo, mediante procesos de evaluacion del desempefio, planes de entrenamiento, 4
etc.)
En mi organizacion, hay procesos que aseguran que no exista alguna forma de discriminacion ya sea en el trabajo o en
el reclutamiento de personal (Por ejemplo, en contra de la mujer, grupos étnicos o personas con capacidades 6
especiales, etc.)
Los directivos en mi organizacion consultan con los empleados cuando se trata de asuntos importantes 2
Mi organizacién mantiene convenios para programas de salud, seguridad y bienestar social que nos proporcionan a los
empleados suficiente proteccion 6
Mi organizacion ofrece a sus empleados un adecuado balance entre trabajo y calidad de vida (Por ejemplo, se
consideran horarios de trabajo flexibles o se permite cierto tipo de trabajo hacerlo en o desde la casa) 8
POLITICAS AMBIENTALES |Puntuacion 3,1
En mi organizacion se trata de reducir el impacto ambiental, en términos de:
a. Conservacion de energia 4
b. Reciclaje o minimizacion del desperdicio 4
C. Prevencion de polucion (Por ejemplo, ruido, descarga de efluentes, emisiones al aire o al agua) 4
d. Programas de proteccion del entorno natural 2
e. Opciones de transporte de personal 2
Mi organizacion ahorra dinero reduciendo su impacto ambiental 2
En el desarrollo de productos (bienes y servicios), mi organizacion considera los potenciales impactos ambientales (Por
ejemplo, estimacion de uso de energia, posibilidad de reciclaje o generacién de polucion) 2
Mi organizacion ha logrado ventajas competitivas sobre sus competidores gracias a la sustentabilidad (reciclabilidad,
eficiencia energética, etc.) de sus actividades y productos (bienes y servicios) 4
Mi organizacion ha logrado ventajas competitivas sobre sus competidores gracias a la sustentabilidad (reciclabilidad,
eficiencia energética, etc.) de sus actividades y productos (bienes y servicios) 4
POLITICAS DE COMERCIALIZACION |Puntuacion 6,7
Mi organizacion tiene como politica asegurar la honestidad y calidad en todos sus contratos, acuerdos y promocion
publicitaria (Por ejemplo, transparencia en sus transacciones, medidas para proteccion del consumidor, etc.) 6
Mi organizacidn etiqueta y provee informacion clara y precisa acerca de sus productos (bienes y servicios), incluyendo
sus obligaciones postventa 6
Mi organizacion asegura el pago adecuado y oportuno de planillas y facturas a todos sus proveedores 8
Mi organizacién mantiene procesos que aseguran la retroalimentacion, consulta o dialogo con sus clientes, proveedores 6
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Mi organizacion registra y resuelve oportuna y apropiadamente las quejas presentadas por sus clientes, proveedores y

valores y reglas de conducta corporativas

asociados 8
Mi organizacion trabaja conjuntamente con otras organizaciones para resolver aspectos relacionados con la 5
responsabilidad social corporativa

POLITICAS COMUNITARIAS |Puntuacién 3,2
Mi organizacién ofrece oportunidades de entrenamiento a personas de la comunidad local (Por ejemplo, tiene

programas para aprendices 0 pasantias pre-profesionales para los jovenes o para grupos menos favorecidos) 2
Mi organizacion mantiene didlogos abiertos con la comunidad local, en casos sensibles, adversos o controversiales que

los puedan afectar (Por ejemplo, acumulacion de desperdicios fuera de las instalaciones, obstruccion del paso o de las 2
vias por parte de vehiculos)

Mi organizacion tiene entre sus politicas adquirir bienes o contratar servicios disponibles en la localidad 4
Mi organizacion promueve la participacion de los empleados en actividades de apoyo, ayuda 0 asesoramiento a la

comunidad local 6
Mi organizacion mantiene programas regulares de apoyo financiero para proyectos o actividades de desarrollo y 9
bienestar de la comunidad local

VALORES ORGANIZACIONALES |Puntuacion 3,6
Mi organizacion tiene claramente definidos los valores compartidos y las reglas de conducta 4
Mi organizacién comunica y comparte sus valores con clientes, asociados, proveedores y otros involucrados (Por

ejemplo, en las presentaciones pdblicas, material promocional o comunicaciones informales) 2
Los clientes estan enterados de los valores y reglas de conducta de mi organizacion 2
Todos los empleados estamos enterados de los valores y reglas de conducta de mi organizacion 6
Mi organizacién mantiene programas de capacitacion para que los empleados comprendamos la importancia de los 4

Anexo 28.

Criterios de evaluacion RSC

Criterio Ponderacién

Nada 2
Poco 4
Algo 6
Mucho 8

Totalmente 10




Anexo 29.
Capacidad Estratégica
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ANALISIS DE LOS CRITERIOS DE CAPACIDAD ESTRATEGICA
CRITERIOS Auto-. ., |Ponderacién| Total [Fortaleza/Debilidad Evalualeon
Evaluacién Relativa
Liderazgo Estratégico 3,00
1|Vision y Valores 25 0,07 1,75 Fortaleza 25%%
2|Gobernanza 25 0,03 0,75 Fortaleza
3|Responsabilidad Social 25 0,02 0,50 Fortaleza
Planeacion Estratégica 2,13
1|Desarrollo Estratégico 25 0,04 1,00 Debilidad 25%
2|Despliegue Estratégico 25 0,05 1,13 Debilidad
Enfoque en el mercado y en el cliente 5,25
1|Conocimiento del mercado y del cliente 75 0,04 3,00 Fortaleza 62%
2|Relaciones con el cliente 50 0,05 2,25 Fortaleza
Evaluacién y gestion del conocimiento 2,13
1 Medlt?lon,_analms y mejoramiento 25 004 1,00 Fortaleza
organizacional 24%
’ Qestién de la informzflci.én, tecnologia de 25 005 113 Fortaleza
informacion y conocimiento
Enfoque en la fuerza laboral 2,13
1|Enfoque en la fuerza laboral 25 0,04 1,00 Fortaleza 25%
2|Entorno de la fuerza laboral 25 0,05 1,13 Fortaleza
Gestion de los procesos 2,13
1|Disefio de los sistemas de trabajo 25 0,04 1,00 Debilidad 25%
5 Ge§t|on o.le los procesos de trabajo y 25 005 213 Debilidad
mejoramiento
RESULTADOS 21,50
1 Rgsultados Iog-rrf\dos en los productos 75 01 750 Fortaleza
(bienes y servicios)
) Resulj[ados Iog.ra-do.s en opinion de los 50 007 350 Fortaleza
usuarios/beneficiarios 48%
3|Resultados financieros y de mercado 50 0,07 3,50 Fortaleza
4 |Resultados logrados por la fuerza laboral 50 0,07 3,50 Fortaleza
5|Resultados logrados por los procesos 25 0,07 1,75 Fortaleza
6 |Resultados logrados por el liderazgo 25 0,07 1,75 Fortaleza
TOTAL 38,25
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Criterios para Excelencia en el Desempeiio

| |Liderazgo 5,6
a |'Yo conozco la misién de mi organizacion (lo que esta tratando de lograr). Poco
b [Mis lideres superiores usan los valores de nuestra organizacion para guiarnos Nada
¢ |Mis lideres superiores crean un ambiente de trabajo que favorece mi desempefio Mucho
d [Mis lideres superiores comparten informacion sobre la organizacion Algo
€ |Mis lideres superiores estimulan los estudios que me ayudaran a mejorar mi desempefio Mucho
11 |Planificacion Estratégica 2
a |A medida que planea para el futuro, mi organizacion me pregunta cuales son mis ideas Nada
b Yo conozco las partes de los planes de mi organizacion que me afectarén y afectaran mi Nada
trabajo
c Yo conozco las partes de los planes de mi organizacion que me afectaran y afectaran mi Nada
trabajo
111 |Enfoque en el Cliente y el Mercado 5,6
a | Yo conozco quiénes son mis clientes mas importantes Algo
b [Yo me mantengo en contacto con mis clientes Algo
¢ [Mis clientes me informan lo que necesitan y desean Mucho
d | Yo pregunto si mis clientes estan satisfechos o no con mi trabajo Nada
e |Se permite tomar decisiones para resolver problemas de mis clientes Algo
IV [Medicion, Andlisis y Gestion del Conocimiento 7
a | Yo sé como evaluar la calidad de mi trabajo Mucho
b Yo_sé coémo analizar la calidad de mi trabajo para saber si se necesitan cambios o Mucho
mejoras
¢ (Yo aplico un proceso analitico para tomar decisiones sobre mi trabajo Algo
q Yo sé cdmo las medidas que utilizo en mi trabajo se correlacionan con las medidas Mucho
generales de mejora de la organizacion
e |'Yo recibo toda la informacién importante que necesito para realizar mi trabajo Poco
f Yo recibo ,toda la informacion importante que necesito para saber como se encuentra mi Mucho
organizacion
V |Enfoque en los Recursos Humanos 6,67
a | Yo puedo hacer cambios para mejorar mi trabajo Algo
b [Las personas con quien trabajo cooperan y funcionamos como un equipo Mucho
c Mi jefe me estimula para que desarrolle mis habilidades para el trabajo y asi mejorar mi Algo
desempefio y avanzar en mi carrera
d [Me reconocen el trabajo que realizo Mucho
e |Tengo en mi lugar de trabajo las seguridades necesarias Algo
f |Mi jefe y mi organizacion se interesan por mi Algo
VI |Gestion de Procesos 4,5
a |Puedo obtener todo lo que necesito para hacer mi trabajo Mucho
b |Acumulo datos e informacion sobre la calidad de mi trabajo Nada
¢ | Tenemos buenos procesos para realizar nuestro trabajo Poco
d | Tengo control sobre los procesos de mi trabajo Poco
VII|Resultados del Negocio 6
a |Mis clientes estan satisfechos con mi trabajo Totalmente
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b [Los productos de mi trabajo cumplen todos los requisitos Mucho
¢ |Conozco el estado financiero de mi organizacion Nada
d [Mi organizacion utiliza mi tiempo y mi talento apropiadamente Poco

Anexo 30.
Criterios de evaluacion de capacidad estratégica

Criterio |Ponderacion
Nada 2
Poco 4
Algo 6
Mucho 8
Totalmente 10




Anexo 31.

Definicion de Evento Kaizen

Definicidn del evento Kaizen

Proyecto Proyecto
(Ohjetivos
., . Nombre Teléfono Alcance
Patrocinador
Lider Fechas
Colider liiicio | Fin |
AVANCE
Miembros 20% 0% | 60% | 80% | 100%
Métrico Actual Meta Logrado | Ahorro Recurso Cantidad
Resumen de ahorros Inversiones realizadas
Conceplo Ahorro Validador Conceplo Fecha Costo

Resumen de acciones realizadas

Accibn

Fecha

Resultado

Taotal

Comentarios
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