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RESUMEN

El presente trabajo titulado “DISENO DE UN PLAN DE MEJORA EN LOS
PROCESOS DE PRODUCCION DE POLVO DE TARA EN LA EMPRESA
SILVATEAM PERU S.A.C.”, se llevé a cabo mediante un estudio de
investigacion aplicado, se desarrollo a través de la observacion directa,
aplicandose a los operarios de produccion que laboran en el éarea
produccion de Polvo de tara. Los instrumentos que se utilizaron para un
mejor analisis fueron el layout, en el cual se demostré la ruta de trabajo
para este producto, a su vez se acompafo de un Diagrama de Operacion
de Procesos, para poder comprender mejor las actividades realizadas,
posteriormente se empled un Diagrama Analitico de Procesos para las
actividades manuales y una evaluacion de OEE para evaluar el desempefio
de las maquinas criticas para esta produccion, por ultimo, a través de la
técnica del interrogatorio, se establecié el nuevo método de trabajo con el
fin de mejorar la productividad, y la calidad del producto. Finalmente se
lleg6 a la conclusién que, al ejecutar un estudio de tiempos y movimientos,
y estableciendo un tiempo estandar y aplicando un nuevo método de
trabajo, se logra incrementar un 5.1% la productividad de polvo de tara, lo
cual beneficia a la empresa econdmicamente obteniendo una mayor

utilidad en los meses que se implement6 el nuevo método de trabajo.

Palabras Claves: Estudio de Trabajo, Estudio de métodos, Estudio de

tiempo, Materia prima, Productividad.



INTRODUCCION

Durante los ultimos afos, la demanda a nivel mundial de Polvo y Goma de
Tara han ido en aumento, siendo los principales destinos de exportacion
China, Brasil e Italia entre otros. Por tal motivo, las empresas productoras
se han visto en la necesidad de enfocar sus recursos para poder aumentar

su productividad.

El Perd es uno de los principales productores de tara en vaina (materia
prima necesaria para la produccién de Polvo de Tara) a nivel mundial, lo

cual es una gran ventaja a la hora de poder competir en este mercado.

El trabajo que se presenta a continuacion tiene como finalidad poder
aumentar la productividad de la produccién de Polvo de Tara de la empresa
SilvaTeam Peru S.A.C., para poder satisfacer la gran demanda que

aumenta temporada tras temporada.

A continuacién, se mencionan los capitulos que forman parte de este
proyecto y se narra una breve explicacion de lo que se desarrolla en cada

uno de ellos:

En el Capitulo I: Introduccién y Antecedentes de la Empresa, se detalla los
datos de la empresa donde se realiz6 el proyecto.

En el Capitulo Il: Descripcién y Justificacién del Problema, se mencionan
los problemas encontrados y se plasma en un diagrama Ishikawa para su

mejor visualizacién, el objetivo general y los objetivos especificos.

En el Capitulo Ill: Marco Tedrico, se hace referencia a la teoria utilizada

para este proyecto, asi como también el trabajo de otros autores.

En el Capitulo IV: Metodologia de Investigacion, se menciona la
metodologia de investigacion que se utilizd junto con las Técnicas e

Instrumentos necesarios.

En el Capitulo V: Andlisis Critico y Planteamiento de Alternativas, se evalua

las ventajas y desventajas de otras posibles metodologias a utilizar.



En el Capitulo VI: Justificacién y Solucion escogida, se justifica la solucion

escogida y se procede a desarrollarla.

En el Capitulo VII: Implementacion de la propuesta, se presenta el
calendario de actividades realizadas junto con el presupuesto necesario

invertido.

En el Capitulo VIII: Conclusiones y Recomendaciones, sobre el trabajo

realizado.

Por dltimo, se mencionan las referencias bibliograficas de la teoria utilizada
y también se anexan los formatos elaborados.



CAPITULO I: INTRODUCCION Y ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

1.1. Datos Generales
Nombre: SilvaTeam Peru S.A.C.

RUC: 20502435672
Tipo Empresa: Sociedad Andnima Cerrada

Actividad Econémica: Elaboracién de productos de molineria

Fecha Inicio Actividad: 05 julio 2001

1.2.Nombre o Raz6én Social
Razdén Social; SilvaTeam Perd S.A.C.

1.3.Ubicacion de la empresa
Direccion Legal: Av. Néstor Gambeta NRO. 6553 — Callao.

Distrito / Ciudad: Callao / Callao

Departamento: Lima

Sudamericana 9
de Fibras SA ¥

Carr. Nestor Gambetta

o

RENASA

Figura 1: Ubicacién de la empresa - Lima
Fuente: Google Maps



Direccién de la Planta: Mz. E2 Lt 14 Urb. Huertos de Oro de San Hilarién
Distrito / Ciudad: Chilca / Cafete

Departamento: Lima.

o Silvateam Peru

Figura 2: Ubicacion de la empresa - Chilca
Fuente: Google Maps

1.4. Giro de laempresa
La empresa en donde se realiz6 la investigacion SILVATEAM PERU
S.A.C. se dedica a la fabricacion de 02 productos: Polvo de tara
(agroindustrial) y Goma de tara (alimenticio), que son fabricados para
exportar a diferentes destinos. A su vez se fabrica productos derivados
gue son obtenidos durante el descarte de la materia prima en proceso,

los cuales se facturan como ventas locales.

1.5.Tamafio de la empresa
La Mediana Empresa segun la Ley 30056. Ley que modifica diversas
leyes para facilitar la inversion, impulsar el desarrollo productivo y el
crecimiento empresarial. Emitido el 2 de julio 2013. La mediana
empresa lo conforman una cantidad de trabajadores de 51 a 250
trabajadores, cuyas ventas anuales son de 1700 UITS hasta un monto
maximo de 2300 UITS. Por lo expuesto podemos sefialar que el

proyecto se realiz6 en una mediana empresa.



1.6.Breve resefia historica de la empresa

Los origenes del Grupo SilvaTeam se remontan a mas de 160 afios
atras, cuando en 1854 Carlo Giuseppe Battaglia crea la primera planta
para la extraccion de taninos de madera de castafio, arbol muy comun

en la zona, en Corsaglia di Frabosa, en la provincia de Cuneo, Italia.

Durante el siglo XX, la empresa se ha desarrollado hasta llegar a ser
lider mundial en la produccién y comercializacion de extractos
vegetales y sus derivados, y ademas es reconocido a nivel mundial

como productor de quimicos para la industria curtiente.

Fundada en el 2001 en Lima, SilvaTeam Perd S.A.C. opera en una
planta construida con tecnologia de Ultima generacién y cuenta con un
laboratorio equipado para garantizar controles de calidad de todos los
productos.

Aqui se obtiene el polvo de tara, rico en &cido tanico, cuya principal
aplicacion es la tapiceria para autos, segmento en el que SilvaTeam se
ha ganado en los Ultimos afios una importante participacion en el
mercado.

Ademas, se produce la goma de tara, un espesante natural rico en
galactomananos, muy requerido en la industria alimenticia. La goma de
tara, ha permitido a SilvaTeam entrar con éxito en el mercado de los
ingredientes alimenticios, teniendo en cuenta la evolucién de la
demanda del consumidor de materias primas naturales de alta calidad.
Dados los resultados positivos comprobados en el mercado, SilvaTeam
Perd S.A.C. hace un tiempo ha emprendido un ambicioso camino de
desarrollo, invirtiendo en tecnologias, importando know-how y
favoreciendo politicas de sustentabilidad y apoyo a la economia de
10.000 familias de pequefios productores locales.

Un esfuerzo importante, que en tiempos breves ha llevado a
gratificantes reconocimientos. SilvaTeam Perd S.A.C. ha sido, de

hecho, decretada como "Empresa del afio” desde el afio 2004 al 2009



1.7.0rganigrama de la empresa

ALMACENE
[NSUMOS

GERENTE GENERAL
CONTABILIDAD REPRESENTANTE DEL
SISTEMA DEGESTION
GERENTE
FINANCIERD
JEFELCGISTICA/ RECURSOS JEFEDE JEFE PRODUCCIONY JEFEDE JEFEDE
SISTEMAS HUMANDS ALMALCEN IMANTENIMIENTO COMERCIO EXTERIOR LABORATCRIO
|
TESORERD
Comprador Supervisor de Supervisor de Supervizor de Asistente de Asistente de
Supervisor Mantenimignt Produccion Produccion Comercio Exterior Control de Calidad
‘ | Mensajeria ‘ Polvo de tara Goma detara
Dperarios ‘ ‘
| Dperarios | | Operarios ‘ | Operarios ‘

Figura 3: Organigrama de la empresa

Fuente: SilvaTeam Pert S.A.C.




1.8.Mision, Vision, Politica

Misién

Ser la empresa de mayor prestigio a nivel internacional, reconocida por
su calidad, rapidez y cumplimiento, orientada a brindar soluciones
integrales que aportan , tecnologia y mayor valor agregado a
nuestros productos, mediante la elaboracién y Comercializacion de
productos derivados de la vaina de Tara, contribuyendo positivamente
a la defensa del medio ambiente ayudando con la ecologia en el futuro
y mejorando el ecosistema, consiguiendo con esto ser lideres en el
manejo ambiental, reemplazando los productos contaminantes que
existen actualmente en el sector de curtiembres y alimentos, basando

nuestras actividades en el mejoramiento continuo de nuestros procesos.

Vision

Servir y satisfacer a nuestros clientes ofreciendo mejores servicios y
Optima calidad de nuestros productos. Mediante procesos que buscan
permanentemente la mejora continua, contribuyendo asi también de

forma positiva a la defensa del medio ambiente.

Politica

“SILVATEAM PERU S.A.C. empresa peruana agroindustrial dedicada
a elaborar y comercializar productos derivados de la vaina de tara;
comprometidos a satisfacer plenamente las necesidades de nuestros
clientes con productos naturales, para lo cual cubrimos y aplicamos
exigentes estandares de calidad nacional e internacional. Mejorando

continuamente nuestros procesos y desarrollando a nuestro personal”

1.9.Clientes y Productos
» Clientes Principales (Polvo de Tara)
o Silvachimica

o Rising Chemical



o Ledoga
o Indunor
o Ajeper
o SilvaTeam Food
» Clientes Principales (Goma de Tara)
o Dulfix
o Comercial Rivas
o SilvaTeam Food
o Dink Trading
» Paises alos que exporta
o Geénova - Italia
o Paranagua - Brasil
o Buenos Aires — Argentina
o Shanghéi — China
o Karachi — Pakistan
o Hong Kong — China
o Yokohama — Japon

> Productos

DESCRIPCION IMAGEN

POLVO DE TARA, la Tara en vaina da una
solucibn muy rica en taninos acidos y
especialmente el 4cido galico. Curtido con
Tara en polvo da un cuero flexible, con una
muy buena resistencia a la luz.

GOMA DE TARA, es una goma natural que
se usa como agente espesante. La goma de
tara es un polvo de blanco a crema, es
inodora, insipida y muy estable a
temperatura ambiente. Su composicion y
estructura la hacen altamente viscosa a
bajas concentraciones.

Figura 4: Productos de la empresa
Fuente: Elaboracion Propia



1.10. Premios y Certificaciones

Premios
SilvaTeam Peru S.A.C. ha sido nombrada “Empresa del ano” desde el

2004 al 2009. Y ademas en el 2008, ha recibido una mencién especial
en el VIl Concurso sobre la responsabilidad social y el Desarrollo
Sostenible, promovido, entre otros, por instituciones como la
Universidad del Pacifico, la Universidad de Lima, la Universidad

Catdlica y la Universidad Federico Villarreal.

Certificaciones

UNI EN ISO Produccion y Comercializacién de goma de tara
9001:2008 (polvo y semillas) y taninos de tara

HAACP Produccion de goma de tara (polvo y semillas)
HALAL Produccion de goma de tara (polvo y semillas)
KOSHER Produccion de goma de tara (polvo y semillas)
Organico (USDA) Produccién de goma de tara

Organico (EU) Produccion de goma de tara

Figura 5: Certificaciones de la empresa
Fuente: SilvaTeam Pert S.A.C.

1.11.Relacién de la empresa con la sociedad

Un crecimiento acompafado permanentemente por el compromiso
con la creacion y difusibn de bienestar social en pos de las
comunidades que acogen a los establecimientos del Grupo en
Argentina, Italia y Pera, como al mantenimiento, en cada actividad, de
comportamientos socialmente responsables hacia todos los

accionistas.

El compromiso de SilvaTeam S.A.C. con el progreso social asume
modalidades diferentes y se traduce en acciones especificas segun

los multiples Ambitos:

« Maxima atencion hacia las personas, el crecimiento profesional y
social de sus empleados

e Mejora de la seguridad en el lugar de trabajo

e Lazos con la tierra y respeto por el medio ambiente



« Diélogo transparente con los proveedores
« Conocimiento y atencién en relacion a nuestros clientes, para

poder satisfacer mejor sus necesidades



CAPITULO II: DESCRIPCION Y JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

2.1.Descripcion del area analizada

El area de produccion de la empresa SilvaTeam Peru S.A.C. donde se

realiz6 el proyecto consta de 02 productos los cuales son:

e Polvo de tara

e Goma de tara

El area de produccién esta dividida en dos sedes. La produccion de
polvo de tara se realiza en Chilca, en la provincia de Cafiete, Lima; y la
produccion de Goma de tara en la provincia constitucional del Callao,

Lima.

De los dos productos mencionados se estudié el proceso de
Produccion de Polvo de Tara, debido a que el volumen de produccién
es mayor y porque la ubicacion de produccion de este producto es en
la sede de Chilca. En la Gréfica 1, se presenta la produccion de ambos

productos durante los 05 primeros meses del afio 2018.

Produccion de Polvo y Goma de tara 2018

784,675
800,000 745,000

689,025
600,000
500,000 400.925
400,000
300,000
200,000
150 550 175 380

100,000

0

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4

mPOLVD mGOMA

Mes 5

Gréfica 1: Produccién de Polvo y Goma de Tara 2018
Fuente: Elaboracion Propia




En la planta de Chilca, donde se produce el Polvo de tara, podemos

hallar las siguientes areas:

e Zona de recepcion de materia prima

e Zona de pesado.

e Zona de trabajo.

e Un almacén de productos terminados

e Un almacén de productos derivados (semilla)

e Un cuarto de limpieza

e Vestuario de los operarios

En la Figura 6 se puede apreciar el Layout de la Planta de Chilca, que

brinda informacién de la disposicion de las areas y de los procesos de

la produccién del producto estudiado.

i)

Almacen
Producto
Terminado

Area
de
Pesado

Almacen de
Productos
en Proceso

PREMOLIDO

=

O

SELECCION SEMILLA

| <::| TRILLADO

PESADO EMBOLSADO @

[ @

&

EVALUACION
FINURA

Figura 6: Layout de la zona de Produccion de Polvo de Tara
Fuente: Elaboracion Propia
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El &rea de produccién de Polvo de Tara consta de:

e 01 Rejilla de alimentacién

e 06 Gusanos alimentadores
e 03 Elevadores del producto
e 02 Trilladoras

e 01 Clasificador de producto
e 04 Molinos

e 05 Tolvas

e 01 Embolsadora

La produccion de polvo de tara se realiza en 03 grupos de trabajo, los
cuales trabajan 12 horas por turno, llegando a cumplir 48 horas durante
la semana durante los dias lunes a sabado y esta conformada de la

siguiente forma:

e 04 Trabajadores operativos (operarios)
e 01 Supervisor de grupo
e 01 Encargado de mantenimiento mecanico

e 01 Encargado de mantenimiento eléctrico

e

Turno1l Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo

A A (> (> © C
Turno 2 Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo Grupo
B B B B A A

Figura 7: Rotacion de los grupos de trabajo de produccion de polvo de tara
Fuente: Elaboracion propia

2.1.1. Proceso de Produccion
Latara en vaina es pesada, y entra a un proceso de moliendas
continuas donde se obtendra el polvo de tara, pudiendo
encontrarse elementos extrafios que seran eliminados por las
maquinas, se rechazard la tara humeda que no ha podido ser
molida adecuadamente siendo esto la principal merma. El
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producto final es monitoreado para obtener los parametros
exigidos por Control de Calidad, tales como color de solucion
y finura. La cantidad del polvo de tara que se obtenga del
proceso dependeréd de la procedencia de la materia prima, las
condiciones en cuanto a su calidad y el desempefio de la

maquinaria.

2.2.Antecedentes y definicién del problema
2.2.1. Antecedentes de productividad

A continuacion, en la Tabla 1, se muestra la productividad de

los 05 primeros meses del afio 2018, se tiene como referencia

la produccién de polvo de tara sobre la cantidad de tara en

vaina utilizada. Estos datos estan bajo seguimiento por el area

de produccion.

Tabla 1: Productividad mensual de la produccién de polvo de tara 2018

‘ PRODUCTIVIDAD MENSUAL DE LA TARA EN VAINA

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5
Polvo de 400,925 689,025 635,850 745,000 784,675
Tara (kg)
Tara utilizada 659,821 1,081,486 1,013,579 1,175,016 1,243,203
(kg)
Productividad 60.8% 63.7% 62.7% 63.4% 63.1%

Fuente: Elaboracion propia

Para poder obtener una mejor apreciacion de lo mencionado
en la Tabla 1, se realizé una comparacion por medio de barras

en la Gréfica 2.
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PRODUCTIVIDAD DE POLVO DE TARA
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Gréfica 2: Productividad mensual de la produccién de polvo de tara 2018
Fuente: Elaboracion propia

La Gerencia General y la Jefatura de Produccién acordaron
los siguientes rangos de porcentaje de productividad con
respecto a la produccion de polvo de tara para conocer el nivel
en el que se encuentra el desempefio productivo.

Tabla 2: Rango de productividad
Condicion Rango de productividad

Inaceptable 60 — 62 %
Regular 62 — 64%
Aceptable 64 — 66%
Buena 66 — 68 %
Excelente 68 — 70 %

Fuente: Elaboracion propia

Al comparar los resultados de productividad de los meses
evaluados con la tabla de rangos de productividad se puede
determinar que la produccion de tara se encuentra en una
condicion de Regular. Por lo cual, se debe plantear mejoras
en la produccion de polvo de tara con la finalidad de

incrementar la productividad.
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2.2.2. Sintomas

2.2.3.

Los problemas encontrados en el area de Produccién de

Polvo de tara de la empresa SilvaTeam Peru S.A.C., que han

originado el motivo de estudio, son:

Bajo volumen producido de Polvo de Tara:

No se logra producir la cantidad diaria estimada debido a
la inadecuada calidad y desabastecimiento de la materia
prima (tara en vaina), fallas en la maquinaria, y bajo
rendimiento de la mano de obra.

Perdida por Tiempos parados:

Los tiempos parados en el proceso de produccion de polvo
de tara disminuyen la cantidad de produccion debido al
desabastecimiento de la materia prima y por las fallas de
las maquinarias.

Sobrecostos por mantenimiento correctivo:

Los sobrecostos por mantenimiento correctivo son
generados por las continuas fallas imprevistas que tienen
las maquinas.

Sobrecostos por horas extras:

La necesidad de realizar mantenimientos fuera de las
horas de trabajo y el incremento de las horas de
produccion para lograr alcanzar el porcentaje de
rendimiento esperado ocasiona un costo al necesitar

personal que las realice.

Causas

Se ha detallado las principales causas que ocasionan el

problema de baja productividad y la relacién que existe entre

el conjunto de factores que causan el problema. Las causas

potenciales que dan origen al problema se clasifican en 05

categorias:

14



Materia Prima

La materia prima desempefia un punto clave al momento de
medir la productividad del proceso de polvo de tara; el
desabastecimiento de tara en vaina ocasiona lentitud o
paradas en la produccién. Otro factor es la calidad de tara que
ingresa a la linea productiva, una tara no adecuada (elevado
porcentaje de humedad, exceso de elementos extrafios, etc.)
ocasiona bajo volumen producido, averias en el equipo y
repercute en la calidad del producto final, por ende, no se

logra completar la cantidad deseada a producir.
Equipos de Seguridad

La falta de Equipos de Proteccion personal (EPP) tales como
mascarillas especiales (3M con filtro), guantes de seguridad,
e indumentaria (camisas, pantalon, zapatos) van socavando
el rendimiento de los operarios al transcurrir las horas de
trabajo, ademas de que a largo plazo se vea comprometida

su salud.
Maquinarias

Las maquinas y equipos con las cuales se esta trabajando no
son las adecuadas debido a que presentan un largo tiempo
de uso y, también, por la composicién del producto que se
esta produciendo. Estas al presentar averias generan tiempos
perdidos y sobrecostos al tener que realizarles

mantenimientos correctivos imprevistos.
Entorno

El entorno laboral en donde se realiza las actividades debe de
generar un ambiente agradable, por lo que esto facilita la

comunicacién entre compafieros y el trabajo en equipo.
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2.2.4.

Mano de Obra

Los operarios son fundamentales en la produccién de polvo
de tara, por lo tanto, la capacitacion que reciban debe ser
constante. Ademas, se le debe de brindar la comodidad
posible, evitando problemas de ergonomia y motivandolos
con distintos incentivos para poder asi incrementar su

rendimiento y su fidelidad a la empresa.

Diagrama de Ishikawa

El siguiente Diagrama de Ishikawa tiene como finalidad poder
observar panoramicamente las causas que ocasionan la baja
productividad de polvo de tara en la empresa SilvaTeam Peru
S.A.C.

16



Maguinas antiguas Desabastecimiento
Tiempo perdido por averias

f

/ Producto no adecuado
Falta de mantenimiento N
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PRODUCTIVIDAD
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en equipo d'/
or Bajo rendimiento
Falta de EPP / '
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comunicacion Problemas de ergonomia

Seguridad m Mano de Obra

Figura 8: Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracion propia
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2.3.Formulacién del problema
2.3.1. Problema General
¢,De qué manera un Plan de Mejora optimizara los procesos
de produccién de polvo de tara en la empresa SilvaTeam Peru
S.AC.?

2.4.0bjetivos: General y Especifico
2.4.1. Objetivo General
» Disefiar un plan de mejora en los procesos de produccion de

Polvo de Tara en la empresa SilvaTeam Peru S.A.C.

2.4.2. Objetivos Especificos
» Elaborar un diagnostico de la situacién actual de los
procesos de Produccion de Polvo de Tara en la empresa

SilvaTeam Peru S.A.C.

» Plantear propuestas de mejora en los procesos de
Produccion de Polvo de Tara en la empresa SilvaTeam Per(
S.A.C.

» Evaluar el impacto de la implementacién de las propuestas
de mejora en los procesos de Produccion de Polvo de Tara

en la empresa SilvaTeam Peru S.A.C.

2.5.Justificacion
Es importante realizar una propuesta de mejora en los procesos de
produccion de polvo de tara en la empresa SilvaTeam Pera S.A.C.,
debido a que la empresa presenta una eficiencia regular generada por
su baja productividad. Por lo que al implementar las propuestas de
mejora necesarias se incrementara el volumen de polvo de tara y con

ello podra lograr alcanzar sus metas propuestas, incrementara sus
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utilidades y serd una empresa adecuada para la formacion profesional
y laboral.
Ademas, el proyecto servird como una fuente de informacion y guia

para futuros trabajos de otros investigadores interesados en el tema.

2.6.Alcances y Limitaciones

Alcances

El proyecto esta enfocado al &rea de produccién de la empresa
SilvaTeam Pera S.A.C., ubicado en Chilca, en la provincia de Cafiete,
departamento Lima. Se realizdé un estudio de los procesos productivos
actuales y se hizo una evaluacion a la linea de produccién de Polvo de
Tara, de tal forma que se determiné los factores que estén afectando
el desarrollo de la produccion y su posible incremento. A partir de este
proyecto, se desarroll6 un plan de accion y propuestas de mejora de

los procesos.

Limitaciones

En la realizacion del siguiente trabajo de investigacion se ha optimizado
el poco tiempo disponible dispuesto por el personal y por la empresa
siendo de cierta manera un limitante, pero de la misma manera se ha

logrado cumplir con el objetivo de la investigacion.
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CAPITULO IlI: MARCO TEORICO

En este capitulo se detallaran las teorias necesarias y las herramientas que
involucran la filosofia del estudio de trabajo con el objetivo de poder realizar
el andlisis de los problemas de la empresa en estudio, ademas se
mencionaran antecedentes de otros trabajos de investigacion para tenerlos

como referencia y base argumental del estudio a aplicar.

3.1.Base Teodrica
3.1.1. Definicion de Proceso
Segun Pérez (2010), un proceso es un conjunto ordenado de
actividades repetitivas, las cuales poseen una secuencia
especifica e interactian entre si, transformando elementos de
entrada en resultados. Los resultados obtenidos poseen un

valor intrinseco para el usuario o cliente.

Figura 9: Proceso industrial
Fuente: Elaboracion propia
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3.1.2.

Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega (2010), mencionan que
proceso es un conjunto de actividades que utiliza recursos
para convertir elementos de entrada en bienes o servicios
capaces de satisfacer las expectativas de distintas partes
interesadas: clientes externos, clientes internos, accionistas,

comunidad, etc.

Segun Chang (1996), un proceso es una serie de actividades
gue poseen un valor agregado, las cuales se vinculas entre
si, para transformar un insumo en un producto, ya sea este
producto resultante un bien tangible o un servicio. Los
procesos pueden ir desde simples actividades que se realizan
dia a dia como preparar una taza de café hasta la fabricacion

de un automovil.

Elementos y factores de un Proceso

Para Pérez (2010), todo proceso estd compuesto de tres
elementos fundamentales los cuales son los inputs o
entradas, la secuencia de actividades, y finalmente, los

outputs o salidas.

Segun Camacho (2008), menciona que los inputs o entradas
se dividen en recursos e insumos. Los primeros permiten el
desarrollo de las operaciones o tareas del proceso, y pueden
ser tangibles o intangibles; asimismo, los recursos pueden ser
de distintos tipos: financieros, humanos, espacio fisico,
energia, informaticos, know-how, marco legal, etc. Por otro
lado, los insumos son bienes materiales que seran

procesados para la obtencién del producto final (output)

Segun Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega (2010), los procesos
utilizan 6 recursos principales, los cuales se describen a

continuacion:

21



3.1.3.

Mano de obra: se trata del responsable del proceso y todo
el recurso humano que interviene en el mismo, por lo que,
sus conocimientos habilidades y actitudes, influyen
directamente en los resultados del proceso.

Materiales o suministros: incluye a todas las entradas a ser
transformadas, es decir, las materias primas, las partes en
proceso Y la informacién para su correcto uso.

Maquinaria y equipo: son todas las instalaciones,
maquinaria, hardware y software que complementan a la
mano de obra y permiten la realizacién de los procesos;
los niveles de precision y exactitud dependen de su
adecuada calibracion, mantenimiento y oportuno
remplazo.

Métodos: re refiere a la definicion formal y estandarizada
de las politicas, procedimientos, normas e instrucciones
empleadas para la ejecucion de un determinado trabajo.
Medios de control: son las herramientas utilizadas para
evaluar el desempenio y los resultados del proceso

Medio ambiente: es el entorno en el cual se lleva a cabo el
proceso, incluye el espacio, la ventilacion, la seguridad, la

iluminacion, etc.

Mejora Continua de los Procesos

Para Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega (2010) la mejora
continua de los procesos, es entonces, una estrategia de
gestion que consiste en el desarrollo de mecanismos que
permitan mejorar el desempefio de los procesos y, a su vez,
elevar la satisfaccion de los clientes.

Segun Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008), la mejora de los
procesos es el estudio de todos los elementos del mismo; es
decir, la secuencia de actividades, sus entradas y salidas, con

el objetivo de entender el proceso y sus detalles, y de esta
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3.1.4.

manera, poder optimizarlo en funcién a la reduccion de costos
y el incremento de la calidad del producto y de la satisfaccion

del cliente.

Estudio de Trabajo

Para Fernandez, Gonzalez y Puente (1996), el estudio de
trabajo hace referencia a una serie de técnicas enfocadas a
supervisar la actividad llevada por el factor humano en la
totalidad de sus actividades, con la intencion de detectar
aquellas posibles fuentes de ineficiencia que pueda poseer un
trabajador en las distintas actividades que esté realizando.

Criollo (2000), menciona en su investigacion que el estudio de
trabajo es “el examen sistematico de los métodos para realizar
actividades con el fin de mejorar la utilizacion eficaz de los
recursos y establecer normas de rendimiento respecto a las
actividades que se estan realizando”. Es por ello que esta
técnica tiene como objetivo simplificar o modificar el método

operativo para disminuir el trabajo innecesario o excesivo.

Segun Quesada y Villa (2007), especifican en su trabajo la
existencia de dos areas: el area Operativa, en este se asigna
la actividad mas fuerte; busca motivar al trabajador mediante
su retribucién econémica; reduce el despilfarro de recursos;
establece una base para gestionar el trabajo. Y el area
Organizacional busca resolver las esperas y demoras; los
modelos empiricos ineficientes; sistemas inadecuados por la
inactividad en el trabajo; desactualizacion por parte de la

directiva en los procedimientos y de técnicas.

Kanawaty (2010), puntualiza que el objetivo del estudio de
trabajo es examinar la manera en que se esta realizando una
actividad, simplificar o modificar el método operativo para

reducir el trabajo innecesario o excesivo, o el uso ineficiente
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de recursos, Y fijar el tiempo normal para la realizacion de esa
actividad. Por lo tanto, la relacion entre productividad y

estudio de trabajo es evidente.

Para Moyasevich (2008), en el estudio de métodos incluira el
disefio, formulacién, ademas, se seleccionara los mejores
métodos para los procesos, equipos, herramientas que se
requieran para procesar un producto una vez que se han
realizado los planos y disefios del trabajo. Se elegira el mejor
método de trabajo debe ser realizado con las mejores
técnicas y habilidades disponibles para lograr una eficiencia y
eficacia alta.

Para Niebel (1990) destaca que el estudio de trabajo tiene

gran utilidad porque:

e Aumenta la productividad

e Establece un sistema de trabajo por el que no se puede
saltarse pasos

e Establece normas de trabajo que permiten realizar
mejores planificaciones.

e Optimiza las condiciones de seguridad

e Los beneficios son inmediatos y continlan mientras el
método siga mejorando.

e Es aplicable a cualquier empresa

e Es facil y poco costoso

¢ Instrumento de investigacion muy importante

El estudio de trabajo se conforma segun la Institucion

Britanica de Estandares en:

» Estudio de métodos: registro y examen critico de c6mo

se realizan actividades con el fin de mejorarlas.
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» Estudio de tiempos: técnica para determinar el tiempo
gue emplea un trabajador cualificado en realizar una

tarea segun una norma prestablecida.

ESTUDIO
DEL

TRABAJO

BT LINEL, 8ralnek MEDICION DEL TRABAJO
Simplificar e idear FPara determinar el
métodos mas tiempo que debe llevar
econémicos
MAYOR
PRODUCTIVIDAD

Figura 10: Estudio del Trabajo
Fuente: Elaboracion propia

3.1.4.1. Estudio de Métodos
Para Caso (2006), considera el estudio de métodos al
registrar y al examen critico y sistematico de los modos
existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo,
como medio de idear y aplicar métodos mas sencillos y

eficaces de reducir costos.
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Segun Kanawaty (2010), el estudio de métodos es una
técnica utilizada para reducir la cantidad de trabajo,
eliminar movimientos innecesarios del material o de los
operarios y sustituir métodos malos por buenos.
Segun Criollo (2000), el estudio de métodos persigue
diversos propdésitos, los mas importas son:
e Mejorar los procesos y procedimientos.
e Mejorar la disposicion y el disefio de la fabrica,
taller, equipo y lugar de trabajo.
e Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga
innecesaria.
e Economiza el uso de materiales, maquinas y mano
de obra
e Aumentar la seguridad
e Crear mejores condiciones de trabajo

e Hacer mas facil, rapido, sencillo y seguro el trabajo.
Este método consta de los siguientes pasos:

e Seleccionar el trabajo que debe mejorarse

e Registrar los detalles del trabajo

e Analizar los detalles del trabajo

e Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo

e Adiestrar a los operarios en el nuevo método de
trabajo

e Aplicar el nuevo método de trabajo.
Diagrama de Operaciones

Para Quesada y Villa (2007), lo considera como una
manifestacion grafica de los pasos a seguir en toda una
serie de tareas dentro de un proceso o procedimiento.
Estas se conocen bajo los términos de operacion,

transporte, inspeccién, demora y almacenamiento.
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Mori (2015), nos comenta que es un diagrama grafica de
simbolos para la elaboraciéon de un producto o algin
servicio. Este diagrama se suele detallar operaciones e

inspecciones del proceso.

GRAFICO DEFINICION
Circulo Denota una transformacion de
Operacién material, o mostrar cualquier
cambio fisico o quimico que
sufra este. Actividad productiva
que realiza el trabajador.
Cuadrado El material es verificado en
Inspeccién cualquier variable. El operario
realiza una inspeccion o
revision.
Transporte Fecha El material es llevado de un

lado a otro, minimo un metro.
El trabajador se desplaza con o
sin carga de un lugar a otro, al
menos un metro de recorrido.

Demorao Letra “D” Tanto el material como el
Inactividad operario, esperan para seguir
el transcurso del proceso. Es
. temporal y no se genera un

documento.
Almacenamiento Triangulo El material espera ser utilizado

y es guardado generandose un
documento que dé cuenta de
esta actividad.

Figura 11: Simbolos representativos de un diagrama de operaciones
Fuente: Quesada y Villa, Estudio de Trabajo (2007)

Diagrama de Procesos

Para Quesada y Villa (2007), es una representacion
grafica que muestra una secuencia cronolégica del
proceso e incluye los puntos de entradas, operaciones e
inspecciones. El diagrama se incluye tiempos vy
materiales principales. El propésito es mostrar una



imagen clara de todos los procesos, mejorar la
distribucion y el manejo de los materiales, también sirve
para disminuir los tiempos de espera, estudiar las

operaciones y otras labores en su relacion.

Mori (2015), nos comparte que el diagrama de proceso
es de tipo gréfica el cual se detalla a través de diferentes
simbolos relacionados con el trabajo hecho o a realizar
para la elaboracion de un producto o servicio a meda
gue pasa por algunas o por todas las etapas de un

proceso.

&

© Ofii— 0 o

Manija Tuerca Valvula Vasta Tapén C
L. < 2 3pd Cuerpo
Fundicon (05) 332 Tomear ((05) 390 Fundicitn ((05) 250 en oora(05) 299 Fundicén (05) 250, Fundicién (08 )250_
EER) I 0 ) ) THRS
Limpias ]
y"h:‘b‘::; 10 )ﬁ Limpiar ( 10 1000 Limpiar 10 }‘...I_V) Lingnar @ Limpear e
50 10 1.00 THRS
i 'ms'mdm
Pntar (1\\}_(‘2 )"'7 0 Tomear (", £ 100 'm‘cnv 50
o 5.0 77 extremo pequetio 0 rwma 20 RS,
' ! “ __0 ‘ Tornear /\_2 M- 20 100
| . 'v‘uu \ 333 |  extremo mayor ,/ EEEL T\'::-: 10 HRS.
| I machueear
: Ensamblar  (ca7)1000 l @
' vistago y véhvula 700 l Uimpias THRS

Ensamblar tapdn

avhago

y atorndiar

y vévula con ef cuerpo

Ensamblar

]\, 300
tuerca al tapdn | A2 )2

/333

Diagrama de operaciones-fabrica de valvulas hidraulicas

Tuerca (1) o

y 2randela (1 155
Ensamblar manifa ("5 3')6 45
con arandela al muqo&

138 94 HRS,

Figura 12: Diagrama de operaciones de proceso de una fabrica de
vélvulas hidraulicas
Fuente: Meyers (2000) p53

Diagrama Analitico de Operaciones

La Oficina Internacion de Trabajo, OIT (1998), menciona
que es una representacion grafica de los pasos que se
siguen en toda una secuencia de actividades, dentro de
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un proceso o procedimiento, identificAndolos mediante
simbolos de acuerdo con su naturaleza, tal como se
muestra en la Figura 13. A diferencia del DOP en el DAP
se representan los transportes, demoras, almacenes y
operaciones combinadas, ademas de los elementos
presentados en el DOP. Los transportes ocurren cuando
un objeto o grupo de ellos son movidos de un lugar a
otro, excepto cuando tales movimientos forman parte de
una operacion o inspeccion, son representados por una
flecha. Las demoras ocurren cuando se interfiere en el
flujo de un objeto o grupo de ellos retardandose el
siguiente paso planeado, son representados por una
“‘D”. Los almacenajes ocurre cuando un objeto o grupo
de ellos son retenidos y protegido contra movimientos o
usos no autorizados, son representados por un triangulo

invertido.
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Figura 13: Esquema de un DAP
Fuente: Elaboracién propia

3.1.4.2. Estudio de Tiempos

Segun De la Roca (1994), el estudio de tiempo establece
un estandar de tiempo permitido para realizar una
actividad determinada con base en la medicién del
contenido de trabajo del método prescrito, con la debida
consideracion de la del método prescrito, con la debida
consideracion de la fatiga y las demoras personales y los
retrasos inevitables.
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Para Krick (1997), el estudio de tiempo es la herramienta
gue permite medir el trabajo donde la finalidad
productiva y el tiempo estimado resultante se le conocen
como el estandar del tiempo para la actividad. Este
estdndar de tiempo es importante para temas de
programacion, presupuestos, establecer precios, pago
de salarios, prevision de instalaciones y asi
sucesivamente

Criollo (2000), nos menciona que para realizar el estudio
de tiempos es necesario la aplicacion de diversas
técnicas para poder determinar el tiempo requerido para
realizar una tarea definida, esta tarea sera realizada por
un trabajador calificado y nos indicar4 cuanto tiempo
invierte en realizarla.

Segun Janania (2013), es estudio de tiempo es un
analisis que tiene como objetivo hallar el tiempo
necesario por un trabajador calificado a un ritmo normal
para realizar una actividad establecida. Este resultado

es representado por el tiempo en minutos.

Medicién del Trabajo

Para los autores Quesada y Villa (2007), la medicién de
trabajo es el desarrollo de técnicas para establecer el
tiempo que debe de invertir un operario o trabajador para
realizar una actividad. Su objetivo es estandarizar el

tiempo por cada actividad.

Caso (2006), menciona que la medicion del trabajo sirve
para investigar, reducir y eliminar, si es posible, el tiempo
incensario, ya que en este no se produce ningun tipo de
trabajo productivo, una vez conocido se puede tomar

decisiones para eliminarlo o minimizarlo.
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Tiempo normal

Caso (2006), lo defini6 como el tiempo utilizado para
ejecutar un proceso de produccion normal. El proceso y
el tiempo son de relacion inversa, de manera que:

Tiempo x Actividad = Constante

Si mediante el cronometraje, de un proceso, resultase
gue el tiempo elegido como el mas caracteristico de su
prolongacion de tiempo y el proceso que corresponde a

ese tiempo, tendriamos como tiempo normal.

Valoracion del ritmo de trabajo

Segun Criollo (2000) la valoracion del ritmo de trabajo y
los suplementos son los dos temas que mas hay que
tener en cuenta a la hora de realizar el estudio de
tiempos. Cabe mencionar que, a pesar de que se han
hecho muchos estudios acerca de este tipo de estudio,
no se considera una ciencia exacta, para tratar de darle

base cientifica.

No obstante, la valoracion de la cadena de trabajo del
operador y los suplementos de tiempo que se deben de
tener en cuenta para recuperarse de la fatiga y para
otros fines sigue siendo en gran parte cuestion de
criterio, en consecuencia, objeto de negociacién entre la

empresa y los trabajadores.

Finalizando el periodo de observaciones, el analista
habra recolectado cierto numero de tiempos de
ejecucion y el correspondiente factor de calificacion, con
cuya combinacion puede establecer el tiempo normal de

la operacion estudiada.
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DESTREZA O HABILIDAD

ESFUERZO O EMPENO

0.15 | A1 |EXTREMA

0.13 A1 | EXCESIVO

0.13 | A2 | EXTREMA

0.12 A2 | EXCESIVO

0.11 [ B1 | EXCELENTE

0.1 B1 | EXCELENTE

0.08 | B2 | EXCELENTE

0.08 B2 | EXCELENTE

0.06 [C1|BUENA

0.05 C1 | BUENO

0.03 | C2 | BUENA

0.02 C2 | BUENO

0 D |REGULAR

0 D [REGULAR

-0.05 [ E1[ACEPTABLE

0.4 E1 | ACEPTABLE

-0.1 | E2 | ACEPTABLE

-0.8 E2 | ACEPTABLE

-0.16 [ F1 | DEFICIENTE

-0.12 F1 | DEFICIENTE

-0.22 | F2 | DEFICIENTE

0.17 F2 | DEFICIENTE

CONDICIONES CONSISTENCIA
0.06 | A [IDEALES 0.04 | A|PERFECTA
0.04 | B [EXCELENTES 0.03 | B |EXCELENTE
0.02 | C |BUENAS 0.01 [ C|BUENA
0 D [REGULARES 0 D | REGULAR
-0.03 | E |ACEPTABLES -0.02 | E | ACEPTABLE
-0.07 | F |DEFICIENTES -0.04 | F [ DEFICIENTE

Figura 14: Sistema Westinghouse
Fuente: Elaboracion propia

Tolerancia o Suplementario

Segun Meyers (2000),
inevitable porque esta fuera de control del operador.
También menciona que la tolerancia es el tiempo que se
brinda a un trabajador para situaciones personales, por
ejemplo: ir a los sanitarios, beber, cualquier otra razon
controlada por el trabajador para no realizar sus
funciones de trabajo. El tiempo personal indicado se

define como un 5% aproximado del dia de trabajo, es

decir 24 min al dia.

33

la tolerancia se considera



H ~
1 - SUPLEMENTOS CONSTANTES
SUPLEMENTOS POR NECESIDADES PERSONALES S 7
SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA 4 <
suUnMA 9 "
2-CANTIDADES VARWILES ARADIDAS AL SUPLEMENTO BASICO POR PATIGA
A SUPLENMENTO POR TRASAUAR DE PIE
B8 SUPLENMENTO POR POSTURA ANCRMAL 2 3
| LIGERAMENTE NCOMOOA
Il INCOMODA (INCLINADO) o 1
I MUY INCOMODA (ECHADO, Extrads) 2 3
7 7
c LE;IAN!AMII’:N!O DE PESO ¥ USO DE FUERZA (TIRAR, ENPUJAR)
(3
50
s o 1
10 ! 2
1258 2 3
15 3 <
175 4 L
x -3 9
2285. 8 12
23 10 15
0 12 18
“© AL -
50 9 -
n .
0 DENSIDAD DE LA LUZ =] -
I UGERAMENTE FOR DEBAJO DE LO RECONENDAZO
Il BASTANTE PCR DEBAJO
8. ASSOLUTAMENTE INSUFICIENTE o 0
£ CALIDAD DEL AIRE 2 2
I BUENA VENTILACION O ARE LIBRE 5 5
I NMALA VENTILACION SIN EMANATIONES
TOXICAS ¥ NOCIVAS o 0
. PROXMIDAD DE HORNOS, ESCALERAS ETC 3 S
F. TENSION VISUAL
|. TRABAJOS DE CIERTA PRECISION 515 518
Il TRARAJOS DE PRECISION FATIGCSOS
I TRASAJOS DE GRAN PRECISION O MUY FATICOSCE o Qo
2 2
& 5
G. TENSION AUDITIVA
1 SONIDO CONTINUO ] Q
" INTERMITENTE ¥ FUERTE 2 2
m INTERMITENTE ¥ MUY FUERTE 5 5
v ESTRIDENTE ¥ FUERTE s 5
H. TENSION MENTAL
I. PROCESO BASTANTE COMPLEXD 1 1
I PRCCESO COMPLEJC O 4 “
ATENCION MUY DIVIDIOA
. MUY COMPLEJO 8 8
I MONOTONIA MENTAL
| TRABAJO ALGO MONOTOND 0 Q
Il TRABAJO BASTANTE MONOTONO 1 1
Il TRABAJO MUY MONOTONG 4 N
J MONOTONIA FISICA
| TRABAJO ALGC ABURRIDO 0 Q
I TRABAJD ABURRIDOD 2 2
I TRABAJO MUY ABURRIDO S 2

Figura 15: Sistemas de suplementos por descanso porcentajes de los tiempos
Basicos
Fuente: Elaboracién propia

Tiempo estandar

Quesada y Villa (2007), manifiestan que el tiempo
estandar para una actividad es tiempo necesitado para
que el trabajador de tipo promedio, plenamente
calificativo, adiestrado y trabajando a un ritmo comun,

lleve a cabo la actividad asignada.
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Caso (2006), menciona que el tiempo estandar es el
tiempo de un trabajador, adiestrado y experimentado,
gue utiliza en su actividad realizada a un ritmo comun,
agregar los suplementos correspondientes por fatiga y

por atenciones personales.

Cronometraje

Para Huamani (2013), el cronometraje es un elemento
importante para incrementar la calidad productiva,
debido a que, mejora el rendimiento en una organizacion
disminuyendo los tiempos de espera, transportes,
movimientos innecesarios que se relacione en el
proceso productivo.

En MTM Ingenieros (2015), el cronometraje es la
formacion del tiempo a emplear para una actividad a
través de la observacion y la valoracion de cada
operacion, este sistema es llamo como sistema Bedaux,
existen dos procedimientos para la toma de tiempo estos
son el cronometraje acumulativo y el cronometraje con

vuelta a cero.

Cronometraje acumulativo

Segun Salazar (2012), el cronometraje acumulativo
consiste en tomar el tiempo sin detener el reloj durante
todo el estudio (proceso) hasta terminar todas las
observaciones. Al finalizar la operacién cronometrada se
asigna la hora marcada, y los tiempos netos se obtienen
haciendo las restas una vez finalizado el proceso. La
ventaja de este método es que se registra todo el tiempo
productivo e improductivo que el trabajo se encuentra
sometido a observacion y aplicacion del método

explicado.
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Cronometraje con vuelta a cero

Segun Salazar (2012), el cronometraje con vuelta a cero
se define a la toma de los tiempos de cada proceso, al
finalizar cada proceso se reinicia el reloj a cero, y se
coloca a cero para cronometrar el tiempo del proceso

siguiente.

3.1.5. Efectividad Global de Equipos (OEE)

Para Suzuki (1996), la Efectividad Global de los Equipos
(OEE) es un indicador global de una planta que indica la

fraccion del tiempo disponible tomando en cuenta la

disponibilidad, eficiencia y la calidad. El calculo se realiza

mediante la siguiente ecuacion:

OEE = Disponibilidad x Eficiencia x Calidad

Donde:

Disponibilidad: Cuanto tiempo ha estado funcionando
la maquina o equipo respecto del tiempo que queria
que estuviera funcionando (quitando el tiempo no

planificado)

Rendimiento: Durante el tiempo que ha estado
funcionando, cuando ha fabricado (bueno y malo)
respecto de lo que tenia que haber fabricado a tiempo

de ciclo ideal.
Calidad: Es el indicador méas conocido por todos.

Cuanto se ha fabricado bueno a la primera respecto del

total de la produccion realizada (bueno y malo)
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| Tiempo productivo | | Esperas, arranque, averias, esperas... |
| Tiempo Disponible |
| Produccion real | | Reduccion de velocidad, microparadas... |

RENDIMIENTO

| Capacidad Productiva |

| Produccion buena | | Defectuosos, retrabajos... |

| Produccion Real |

Figura 16: Calculo del OEE
Fuente: Elaboracion propia

3.1.6. Productividad

Segun Carro y Gonzales (2014), nos expresan que la
productividad implica la mejora del proceso productivo. La
mejora significa una comparacion favorable entre la cantidad
de recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios
producidos. Por ende, la productividad es un indice que
relaciona lo producido por un sistema (salidas o producto) y
los recursos utilizados para generarlo (entradas o insumos).
Es decir:

Salidas
Entradas

Productividad
De esta forma surgen algunos problemas como: definir el
sistema, indicar como pueden expresarse sus entradas y
salidas, y considerar como medir la productividad.
Pagés (2010), nos menciona que elevar la productividad
significa encontrar mejores formas de emplear con mas
eficiencia la mano de obra, el capital fisico y el capital humano
que existen en la region. Una de las maneras estandar de

medir los aumentos de eficiencia es calcular los incrementos
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de la productividad total de los factores (PTF), es decir, la
eficiencia con la economia transforma sus factores de
produccion acumulados en productos. Cuando se declara un
crecimiento de la PTF del 1%, esto equivale a decir que se
obtuvo 1% mas de producto a partir de los mismos recursos
productivos.

Céspedes, Lavado, Ramirez (2016), nos comentan que la
productividad es una medida de la eficiencia en el uso de los
factores en el proceso productivo. Si una economia produce
con un unico factor, como el trabajo, la productividad puede
entenderse como la cantidad de producto por unidad de
trabajo, comunmente denominada “productividad laboral’.
Segun esta definicion, un trabajador con mayor productividad
producira mas unidades del producto. Cuando la economia es
mas compleja y tiene mas factores de produccién (como el
capital y el trabajo), se utiliza un indicador mas complejo
conocido como la productividad total de factores (PTF),
término que resume la capacidad (o eficiencia) que tienen
estos dos factores de producir bienes y servicios de manera

combinada.

A) Productividad Parcial y Productividad Total. La
productividad parcial es la que relaciona todo lo producido
por un sistema (salida) con uno de los recursos utilizados
(insumo o entrada).

Salida Total
Una entrada

Productividad Parcial =

La productividad total involucra, en cambio, a todos los
recursos (entradas) utilizados por el sistema; es decir, el
cociente entre la salida y el agregado del conjunto de

entradas.
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Salida Total
Entrada Total

Productividad Total =

Bienesy Servicios producidos

Productividad Total = - —
Mano de Obra + Capital + Materias Primas + Otros

B) Productividad fisica y productividad valorizada. La
productividad fisica de una entrada es el cociente entre la
cantidad fisica de la salida del sistema y la cantidad
necesaria de esa entrada para producir la salida
mencionada o, lo que es lo mismo, la cantidad de salida
por unidad de una de las entradas. Expresada en metros,
toneladas, cuadrado, etc.

La productividad valorizada es exactamente igual a la
anterior, pero la salida est4 valorizada en términos

monetarios

3.1.7. Eficiencia

Para Rozenstein (s.f.). Nos menciona que el concepto de
Eficiencia estad directamente vinculado a la tecnologia que
hace posible que un conjunto dado de recursos genere un
volumen y calidad dados de productos. Incluye no solo la
nocién de una proporcion adecuada de insumos para producir
determinado producto, sino también un modo de procesar
dichas proporciones para obtener el producto en la cantidad y
calidad esperadas. Por lo tanto, aumentar la produccion y/o
reducir los insumos ya sea volumen o en costo, significa hacer
mas eficiente el proceso; la medida de esa eficiencia se refleja
en la productividad al efectuar un cociente que dé por
resultado una magnitud mayor.

Para Mercader (2008), En el ambito de eficiencia debe

mencionarse en primer lugar el desarrollo tecnoldgico, que ha
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3.1.8.

sido en los ultimos tiempos una importante fuente de mejoras
en la productividad, y esta llamado a seguir siéndolo. Las
nuevas tecnologias empleadas en el ambito productivo
permiten llevar a cabo las mismas tareas con la misma
cantidad de capital fisico en menos tiempos, con lo que se
beneficia la productividad por hora trabajada. Un segundo
factor es la especializacion del trabajo, que aparece
intimamente relacionada con las economias de escala. El
incremento del tamafio de los mercados permite la division del
trabajo en areas cada vez mas especificas en las que,
mediante la préactica, el trabajador mejora su destreza y
conocimiento siendo cada vez mas productivo. Por ultimo,
debe tenerse en cuenta también, la posibilidad de reasignar

el trabajo, y el entorno cultural, social, institucional, etc.

Ergonomia

El término ergonomia fue acufiado en Inglaterra, en 1950, por
un grupo de fisicos, biblogos, psicélogos, médicos e
ingenieros, para describir las actividades interdisciplinarias,
destinadas a resolver los problemas creados por la tecnologia
de guerra. El termino se derivé de las raices griegas ergom
(trabajo o fuerza) y nomos (ley, regla o conocimiento).

Segun la enciclopedia Salvat (1976). La Ergonomia es el
término con que se designa la moderna ciencia del
mejoramiento de las condiciones del trabajo humano en
funcién de las facultades y limitaciones reales de los hombres
gue trabajan. La ergonomia se propone la adaptacion optima
de la vida de trabajo, operaciones fisicas, maquinas, sistemas
de mecanismo, métodos de organizacion, medio ambiente
laboral, a las exigencias bioldgicas fisicas, y psiquicas de los
trabajadores y reclama y promueve un trabajo conjunto de

especialistas de las mas diversas disciplinas, fisidlogos,
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psicologos, expertos en medicina del trabajo, ingenieros,
arquitectos, disefiadores, etc.

El Instituto de Biomecanica de Valencia (s.f.). Nos menciona
que la Ergonomia es el campo de conocimiento
multidisciplinarios  que  estudia las caracteristicas,
necesidades, capacidades, habilidades de los seres humanos
analizando aquellos aspectos que afectan el disefio de
productos o de procesos de produccion. En todas las
aplicaciones su objetivo comun es: se trata de adecuar los
productos, las tareas, las herramientas, los espacios y el
entorno en general a la capacidad y necesidades de las
personas de manera que mejore la eficiencia, la seguridad y

el bienestar de los consumidores, usuarios o trabajador.

3.2. Antecedentes de Estudio

Mediante investigaciones realizadas a diferentes autores en libros y

tesis con relacién al trabajo “Disefio de un plan de mejora en los

procesos de produccion de polvo de tara en laempresa SilvaTeam

Peru”, se ha encontrado las siguientes tesis e investigaciones basadas

en antecedentes nacionales e internacionales:

3.2.1. Antecedentes Nacionales

Mendoza, O. y Valdivieso, P. (2016), en su trabajo de
“Propuesta de Mejora en el proceso productivo para
incrementar la rentabilidad de la empresa Molino
Agroindustrial San José S.R.L.” — Trujillo 2016, menciona
como objetivo general proponer mejoras para el proceso de
pilado de arroz a fin de incrementar la rentabilidad. El disefio
de la investigacion fue aplicado, ya que se utilizaron los
conocimientos de la administracion cientifica; explicativa, ya
que se explica el por qué se manifiestan y; pre experimental,
al manipular intencionalmente la variable independiente y

analizar las consecuencias que la manipulacién tiene sobre la
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variable dependiente. Se llega a la conclusion de que la mala
operatividad de las maquinas, exceso de polvillo, y quebrado
de arroz causaron pérdidas econdmicas de s/180,532,
s/13,555, s/13,230 respectivamente; ademas de la falta de un
programa de mantenimiento, un programa de capacitacion y
de tecnologia para productos de mejor calidad, que
ocasionaron pérdidas el afio 2015, por s/90,400, s/97,180 y
s/128,820 respectivamente.

Falconi, R. (2017), en su investigacion denominado
“Aplicacion de la mejora de método de trabajo para
incrementar la productividad del producto filete de
caballa en aceite vegetal de la empresa Inversiones
Estrella de David” — Ancash 2017, menciona como objetivo
general registrar los movimientos y desplazamientos de diez
operarias que laboraban en la operacion de fileteo y limpieza,
y establecer, a través de la técnica del interrogatorio, el nuevo
método de trabajo con el fin de mejorar la productividad y la
calidad del producto. El disefio de la investigacion fue pre-
experimental, ya que se desarroll6 a través de la observacion
directa. Se llego a la conclusion que al ejecutar un estudio de
tiempos y movimientos, y estableciendo un tiempo estandar y
aplicando un nuevo método de trabajo, se logra un incremento
del 55% de productividad del producto filete de caballa en
aceite vegetal, un 48% en la productividad de la operacion de
fileteo y limpieza, un incremento de la eficiencia de materia
prima con relacién a la cantidad de caballa fileteada en un
15% y finalmente un incremento de la eficiencia de materia

prima con relacién a soles de un 31%.

Vigo, F. y Asticaza, R. (2013), en su investigacion “Analisis
y Mejora de procesos de una linea procesadora de
bizcochos empleando Manufactura Esbelta”. Lima — 2013,

mencionan como objetivo general la aplicacion de
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3.2.2.

herramientas de Manufactura Esbelta para optimizar los
procesos productivos, uso de equipos y recurso humano; con
la finalidad de asegurar la competitividad de la empresa. Se
procede al analisis y aplicaciones de las herramientas de
ingenieria, tales como: Just in Time, Filosofia 5's vy
Mantenimiento Productivo Total. Con la aplicacion de estas
herramientas se obtuvo un incremento en los indicadores de
equipos como son Disponibilidad (A), Eficiencia (n) y Tasa de
Calidad (g) en 89%, 97% y 100% respectivamente. También
se identificé tiempos improductivos generados por la espera
de inventarios y desbalance de la carga de trabajo; a su vez,
se determin6 puntos de mejora para el orden y limpieza de
areas y equipos de trabajo, con el objetivo de incrementar la
productividad. Ademas, para la mejora de la carga de trabajo
se realizd una programacion efectiva del tiempo asociado a
recurso y personal, mediante la aplicacion del Just in Time.
Se disminuyd recorridos innecesarios gracias a la adecuada
distribucion de equipos y areas. Por otro lado, la
implementacion y capacitacion de la filosofia 5s y el
Mantenimiento Productivo Total permitieron al personal
mantener una adecuada gestion de equipos.

Antecedentes Internacionales

Ustate, E. (2007). En su investigaciéon denominada “Estudio
de métodos y tiempos en la plata de producciéon de la
empresa Metales y Derivados S.A.” Colombia - 2007, tiene
como objetivo aprovechar los recursos existentes de mano de
obra, equipos, materia prima y material, partiendo de un
estudio de meétodos y tiempos hasta el analisis de la
distribucion fisica de la planta de la empresa. Al realizar un
analisis de la distribucion actual de la planta, se presentan

propuestas con el fin de realizar mejoras para obtener un
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mejor flujo de los materiales y personas, se muestra el ahorro
en el recorrido de materiales y por consiguiente un menor
desperdicio de tiempos improductivos en la planta, con esta
propuesta se trata de obtener una mayor eficiencia de la

produccion y el flujo mas continuo del material.

Medina, L. y Mejias R. (2013). En su investigacion “Diseno
de un plan de accién para la mejora del proceso
productivo de una empresa embotelladora de agua
mineral, ubicada en el estado Miranda” Venezuela — 2013,
tiene como finalidad disefiar planes de acciones para la
mejora del proceso productivo de la empresa embotelladora
de agua Distribuidora Ali Benz C.A. El estudio se caracterizé
una investigacion de campo, proyectiva, con un nivel
descriptivo. Se utilizaron herramientas como la observacion
directa, entrevistas no estructuradas y mediciones de tiempo,
las cuales permitieron determinar las principales fallas que se
generaban en los procesos, evidenciandose estas, en el
personal de trabajo, la materia prima y en los equipos de
produccion. La unidad de analisis fueron los procesos de
produccion. Después de analizar los datos se realizé un
diagnéstico de la situacion actual, para que se revisar las
fallas existentes. Se elaboraron propuestas enfocadas a las
fallas mas criticas en el proceso productivo que ademas de
generar pérdidas de tiempo generan menos ingresos para la
empresa. Ante esto, se realizé un analisis de los costos
involucrados en las propuestas y los beneficios al
implementar las mismas, con lo que la empresa puede

aumentar su producciéon hasta un 60%.

Guaraca, S. (2015). “Mejora de la Productividad, en la

seccion de prensado de pastillas, mediante el estudio de
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meétodos y la medicién del trabajo, de la fabrica de frenos
automotrices EGAR S.A.” Ecuador — 2015, tiene como
objetivo mejorar la productividad en la seccién de prensando
de pastillas de freno, en la fabrica de frenos automotrices
EGAR S.A. con la menor inversion, manteniendo la misma
infraestructura, mediante la optimizacion de los medios de
produccion. Se pudo ver que el principal limitante es el método
actual que permite que mas del 50%.del ciclo de prensando
de pastillas, la prensa este parada. Se propuso e implemento
un nuevo método, que necesité del disefio y construccion de
un elevador de matrices con 8 niveles, de los cuales 4 sirven
para cargar y 4 para descargar la prensa. Se adecu6 la mesa
de los premoldes a dos niveles para tener mayor capacidad
de almacenamiento de premoldes y también se construy6 una
mesa movil para trasladas y almacenar los respaldos
metalicos necesarios para la produccion de pastillas con
respaldo. Se cambi6é todos los elementos de la central
hidraulica que habian cumplido su vida Util y se reviso la parte
eléctrica de la prensa y de igual manera se decidi6é el cambio
de todo el tablero eléctrico. Para concluir, se evalud la
productividad, y se compar6 con la de hace 2 meses atras y
se obtuvo como mejora obtenida un 25% de incremento. Esto
implica que la productividad se incrementd de 108 a 136
pastillas/HH en la jornada de 11 horas y de 102 a 128 en la
jornada de 8 horas.
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CAPITULO IV: METODOLOGIA DE INVESTIGACION

4.1.Metodologia de Investigacion

En este trabajo se ha elaborado una investigacion aplicativa, con la
finalidad de mejorar e incrementar la producciéon de polvo de tara y
ofrecerles a los operarios seguridad, comodidad y motivacion para
realizar su trabajo de la mejor manera.

Con la presente propuesta de mejora se busca aumentar la
productividad de polvo de tara en la empresa SilvaTeam Peru S.A.C.,
la metodologia elegida a seguir es: “La Metodologia del estudio de
trabajo de la Organizacion Internacional del Trabajo” (2010), que

esta compuesta por 08 fases:

1. Seleccionar: Consiste en seleccionar el proceso o trabajo a estudiar
y definir sus limites

2. Registrar informacion: Consiste en la recopilacion de datos u
observacion directa de los hechos relevantes relacionados con el
trabajo y recolectar de fuentes apropiadas todos los datos que sean
necesarios.

3. Examinar: Criticar el objetivo, el propésito, el lugar, el orden y el
método de trabajo. Que esté bien, que estad mal; la secuencia en que
se lleva a cabo y los métodos utilizados.

4. Establecer: Elegir el método mas practico, econémico y eficaz,
mediante los aportes de las personas interesadas.

5. Evaluar: Consiste en valorar las diferentes opciones para establecer
un nuevo método comparando la relacion costo-beneficio entre el
nuevo método y el actual.

6. Definir: determinar el nuevo método de forma clara y presentarlo a
todas las personas a quienes pueda interesar. (Gerencia, jefe,
personal).

7. Implantar: Crear el nuevo método como préctica normal y formar al

personal que va a aplicarlo.
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Controlar: Consiste en la aplicacion del nuevo método e implantar

procedimientos adecuados para evitar una vuelta al uso del método

anterior.
S
* El trabajo que se va estudiar
1
- - -“'I
* Informacion mediante
recoleccion de datos
"y
" - " - -"‘I
* Criticar el objetivo, el
lugar, el orden y el metodo
J
I
* Nuevos metodos
J
™y
* Los resultados de
diferentes soluciones
J
* Nuevos métodos y
presentarlos
-
* Nuevos metodos y formar
al personal para aplicarlo
J
™y
* Y establecer
procedimiento de control
J

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.Procedimiento sistematico
Los procedimientos sistematicos que guiaran las actividades para
cumplir los objetivos planteados de la presente propuesta son los

siguientes:
lera Fase: Seleccionar

Se ha seleccionado el siguiente proceso de la empresa SilvaTeam PerU
S.A.C. que debe ser mejorado.

e Produccién de polvo de tara
e Setoma in situ como es que se realiza actualmente este proceso,

las operaciones, actividades tanto manuales y sistematizadas.
2da Fase: Registrar

Las acciones que realizadas para obtener la informacion de los
procesos en la produccion de polvo de tara en la empresa SilvaTeam

Perd S.A.C. son los siguientes:

e Se realizdé observaciones directas al proceso, para evidenciar
como se desarrollan las diferentes actividades y procesos.

e Se grafico el diagrama de los procesos de produccion de polvo
de tara en su estado actual.

e Entrevistas al personal involucrado en la ejecucion del proceso
de produccion de polvo de tara y los supervisores de cada turno
del area de produccion.

3ra fase: Examinar

Con la informacién obtenida en las fases anteriores se ejecutd un
analisis profundo de todos los procesos y actividades en coordinacion
conjunta con los trabajadores, jefes y directores de la empresa
SilvaTeam Peru SAC, para definir las acciones de mejora para llevarlos
correctamente siempre con coordinacién conjunta de los responsables

de ejecutar las actividades en el proceso de produccion de polvo de tara.
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4ta Fase: Establecer

Mediante la lluvia de ideas y la comunicacion proporcionada por los
trabajadores a cargo de ejecutar el proceso de Polvo de tara se propuso

y establecio nuevos lineamientos:
e Establecer nueva metodologia de trabajo
5ta Fase: Evaluar

e Evaluaremos las diferentes opciones propuestas, comparando la

los datos del método actual y del método propuesto.
6ta Fase: Definir
Una vez evaluado las opciones se procedio a elegir la mejor alternativa

e Definiremos la nueva metodologia por escrito (procesos y
métodos)

e Elaboraremos los instructivos del nuevo procedimiento.

e Capacitacion a los trabajadores encargados del desarrollo del
proceso con los nuevos métodos de trabajo en el area de
produccion de polvo de tara.

e Establecer nuevos indicadores de medicion de productividad.

e Se validara el costo beneficio de los nuevos métodos
7ma Fase: Implantar

El nuevo método con una préactica normal formando todas las personas

gue han de utilizarlo.
8va Fase: Controlar

Controlar la aplicacion del método nuevo para evitar el uso del método

anterior.

A continuacién, en la Figura 18, se muestra un resumen de las fases a
seguir segun la Metodologia del estudio de trabajo de la OIT, con la

cual se alcanzara los objetivos especificos del proyecto.
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FASES OBEJTIVOS ESPECIFICOS

SELECCIONAR  Elaborar un diagnéstico de la situacion actual de
los procesos de Produccion de Polvo de Tara en

REGISTRAR la empresa SilvaTeam Pertu S.A.C.

EXAMINAR Plantear propuestas de mejora en los procesos
de Produccién de Polvo de Tara en la empresa

ESTABLECER SilvaTeam Pert S.A.C.

EVALUAR Evaluar el impacto de la implementacion de las
DEFINIR propuestas de mejora en los procesos de
IMPLANTAR Produccion de Polvo de Tara en la empresa

CONTROLAR SilvaTeam Perd S.A.C

Figura 18: Fases a seguir segun la metodologia de la OIT
Fuente: Elaboracion Propia

Primero: El objetivo especifico 1, se lograra con la ejecucion de las fases
ly?2.

Segundo: El objetivo especifico 2, se lograra con la ejecucién de las fases
3y4.

Tercero: El objetivo especifico 3, se lograra con la ejecucion de las fases
5,6,7y8.

4.3.Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos
4.3.1. Técnicas

e Se hatomado informacién tal cual se da en su forma actual
mediante la observacién directa, se ha observado las
actividades y tareas que desarrollan las personas
encargadas de la produccion de polvo de tara.

e Entrevistas a los trabajadores y a los supervisores de turno
del area de Produccion mediante cuestionarios a fin de que
nos compartan su experiencia, asi obtener sus impresiones

de las tareas que se ejecutan, los conocimientos tedéricos
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gue puedan ayudar a dar consistencia a la presente

propuesta.

4.3.2. Instrumentos

e Se harealizado preguntas en un cuestionario de entrevistas
a fin de plasmar sus percepciones conocimientos vy
opiniones de los responsables de realizar las actividades del
proceso de produccion de polvo de tara.

e Se hizo uso del cronémetro para poder realizar la toma de
tiempos de las operaciones ejecutadas en el area de
produccion de polvo de tara, con la finalidad de poder

calcular los tiempos.
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CAPITULO V: ANALISIS CRITICO Y PLANTEAMIENTO DE
ALTERNATIVAS

En el presente proyecto se demuestra que no se estd ejecutando
correctamente los procesos en la produccion de polvo de tara, lo que
genera baja productividad, tiempo muerto e ineficiencia. Para resolver la
mejora de los procesos de polvo de tara a fin de optimizar la productividad
de la empresa SilvaTeam Peru S.A.C., se propone otras alternativas, las

cuales son:

5.1.Lean Six Sigma
Es una metodologia de calidad aplicada para ofrecer un mejor producto
0 servicio, mas rapido y al costo mas bajo, enfocado en la eliminacién
de defectos y la satisfaccion del cliente, entendiendo como tal la

concepcion japonesa del mismo.

Ventajas:

e Capacidad de aumentar la variedad de productos y servicios que se
produce, diversificando la cartera de productos y servicios para los
clientes.

e Los beneficios del uso de esta herramienta de gestion se pueden ver
muy claramente en términos de rentabilidad, ya que se traduce en
un aumento espectacular de las ventas y una reduccién de costes.

e Permite tener controlados los procesos en todo momento, establecer
variables medibles para analizar la operativa de cada area de la
empresa.

e Puede ser utilizado en cualquier negocio de todas las industrias sin
ningun problema. También se puede utilizar para tratar problemas

en cualquier departamento de la empresa con mucha facilidad.
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Desventajas:

e Muchas veces no se sabe si se usa correctamente el Six Sigma ya
que es complicado de usar.

e Se enlaza con un sistema de gestion maduro.

¢ Una empresa necesita invertir mucho dinero en formacién para que
este concepto funcione bien. Solo sera eficaz si las personas de
diferentes niveles de la organizacion entienden lo que se espera de
ellas y trabajan juntas para que suceda.

e Para tomar decisiones se tiene que confiar en estadisticas o datos.

e Es necesario un jefe de equipo con experiencia y entendimiento en
la estrategia Six Sigma.

e Requiere de un cambio en toda la organizacion, ya que para obtener
el éxito es necesario la participacion de todos los integrantes de la

organizacion y a todo nivel.

5.2.Innovacion
En el sector industrial una empresa siempre debe estar preparada para
afrontar los posibles cambios que puedan darse en la sociedad y asi
poder ofrecer nuevos productos para satisfacer las necesidades que

van surgiendo.
Ventajas

e La competitividad recae a favor de la empresa.

e El crecimiento de la industria sera mayor al llegar a un gran nimero
de consumidores

e Aunque la nueva tecnologia puede suponer un ahorro en el largo

plazo, a veces se traduce en un gasto inicial importante.
Desventajas

e A veces los resultados no son lo que se esperaba
e Se suele invertir grandes cantidades de dinero, puesto que la

fabricacion suele ser bastante costosa.
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Ademas del factor dinero, otro factor que se puede perder con un
proceso de este tipo es el tiempo.

Si la nueva compra no aumenta la produccion o reduce los gastos
en el largo plazo, esto podria tener un efecto devastador en la

viabilidad a largo plazo de la operacion.

5.3.Ciclo de Demming

El ciclo de Deming es utilizado entre otras cosas para la mejora

continua de la calidad dentro de una empresa. El ciclo consiste de una

secuencia légica de cuatro pasos repetidos que se deben de llevar a

cabo consecutivamente. Estos pasos son: Planear, Hacer, Verificar y

Actuar. Dentro de cada uno de los pasos podemos identificar algunas

actividades a llevar a cabo.

Ventajas

Permite una mejora integral en la competitividad de los productos y
servicios

Reduce los costos y optimiza la productividad

Desarrollo continuo tanto del vendedor, de recursos humanos y de
productos nuevos.

Incrementa la productividad y dirige a la organizacién hacia la
competitividad, lo cual es de vital importancia para las actuales

organizaciones.

Desventajas

Cuando el mejoramiento se concentra en un area especifica de la
organizacién, se pierde la perspectiva de la interdependencia que
existe entre los miembros de la empresa.

Requiere de un cambio de toda la organizacion, ya que para obtener
el éxito es necesaria la participacion de todos los integrantes de la

organizacion y a todo nivel.
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e Podria no ser el enfoque adecuado para enfrentar una emergencia,
ya que con los cuatro pasos que se deben cumplir el avance suele
ser lento. El circulo es mas metddico que otros planes operativos, lo

que lo hace ineficiente si se necesita implementar una accion rapida.

5.4.Mejora Continua de Procesos

Es la forma como deberia ocurrir el proceso basada en la metodologia
del estudio de trabajo de la Organizacion Internacional del Trabajo, que
consiste en el registro y examen critico sistematicos de los métodos de
efectuar actividades, con el objetivo de mejorar la eficiencia de la

conversion de recursos, elevando la productividad de la organizacion.

Ventajas:

Incrementa la productividad

¢ Instrumento de investigacion de gran poder

e Se tiene los recursos, materiales y personal

e Es mas econdmico para aplicar al proceso

e Ayuda a la mejora de la seguridad y de las condiciones del trabajo

e Los resultados son mas rapidos
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CAPITULO VI: JUSTIFICACION DE LA SOLUCION ESCOGIDA

6.1. Justificacion de la Solucion escogida

Con el presente proyecto se busco incrementar la produccion de polvo
de tara de la empresa SilvaTeam Peru S.A.C., la metodologia elegida a
seguir es: La Metodologia del Estudio de Trabajo de la Organizacion
Internacional del Trabajo, porque resulta mas econémica, los resultados
obtenidos son mas rapidos, se cuenta con los materiales y recursos
necesarios, sus procesos se basan en la mejora continua, una de las
ventajas que tiene esta metodologia es que se puede redisefiar los
procesos en cuanto a los tiempos de ejecucién de las tareas,
aumentando la productividad del producto, por lo tanto, constituye la
alternativa mas apropiada la misma que se justifica en adelante.

Mediante la propuesta de mejora al proceso de produccion de polvo de
tara se justifica por la importancia y pertinencia de optimizar la
productividad para la empresa SilvaTeam Pera S.A.C., para el
cumplimiento de obligaciones de corto plazo y mejorar sus resultados;
es pertinente porgue se va a llevar a cabo dentro de un esquema con
secuencias claras y establecidas y se enmarcan dentro del Manual de
Organizacion y funciones de cumplimiento obligatorio de las acciones y

formatos de control.

6.2.Desarrollo de la propuesta
6.2.1. Fase 1: Seleccionar
Para el presente proyecto se ha seleccionado el proceso de
produccion de polvo de tara de la empresa SilvaTeam Perd
S.A.C., se describe como se realiza actualmente las
operaciones, actividades tanto manuales y sistematizadas a
fin de hallar aquellas que generan problemas, errores, niveles

de insatisfaccion, etc.

56



PREMOLIDO

SELECCIGN SEMILLA

| <:| TRILLADO
Almacen
Producto

Terminado G

ﬁ PESADO  EMBOLSADO @
L= I

EVALUACION

@ FINURA
Area Almacen de E COSID0
de Productos

Pesado en Proceso

Figura 19: Layout de la Produccion de Tara
Fuente: Elaboracion Propia

En la Figura 19, se observa que la materia prima, inicialmente,
es pesada, esta funcion la cumple el area de Almaceén, que es
responsable de abastecer de materia prima (tara en vaina) al
area de Produccion, también de determinar el volumen
necesario de la misma para cumplir la meta de produccion del
dia. Por lo que, demoras en el abastecimiento y una mala
seleccion de la materia prima ocasionan problemas en la

produccion diaria.
Cabe mencionar que el proceso de produccion de polvo de

tara inicia con el proceso de premolido y finaliza con los

procesos secuenciales de embolsado, pesado y cosido los
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cuales son procesos manuales, estos dependen en gran parte
de la habilidad, destreza y comodidad que estén siendo
realizadas por los operarios. Por otro lado, los demas
procesos que intervienen en la produccién de polvo de tara
son automatizados y dependen del mantenimiento de las

maquinarias y de los equipos que se les estén asignando.

SACOS TARA EN VAINA

]

3 Control de
Calidad

Y

Pesado

1
PreMolide
Elementos extrafios
@ Trillado

Producto himedo

Semillas
Meolido

@
2

Evaluacion de Finura
Automatica

™| Embolsadey
1 Control de Finura
Manual
RESUMEMN
Pesado
O c05
I:I $03 o Coside
-
4 c01
M A Polvo de Tara en
saco de 25 Kg.
TOTAL ] _—

Figura 20: DOP de la Produccion de Polvo de Tara
Fuente: Elaboracion Propia

En la Figura 20 se detalla el proceso actual de produccién de
polvo de tara. En la Figura 21 se describe como se realizan

las actividades necesarias para este producto.
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ITEM
1

N

~

ACTIVIDAD

Recepcién de
la Materia
Prima

Pesado de la
Materia Prima

Premolido

Trillado

Molido

Evaluacion de

RESPONSABLE

Area de
Imacén

Area de
Almacen -
Balancista

Encargo
de la zona
de Premolido

Supervisor
de turno

Supervisor
de turno

Supervisor

Finura automatica de turno

Embolsado

Encargado
de la zona
de embolsado
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DESCRIPCION

La materia prima llega a la empresa

por medio de camiones provenientes
de los cultivos del interior del pais. El
producto es descargado por estibas,
quienes lo colocan en paletas y
forman rumas para su posterior
pesado.

Se pesa para poder llevar un control
adecuado de la tara en vaina que se
entrega al area de Produccion. Aqui
se determina la procedencia que se
utiliza de acuerdo a la calidad exigida
por el cliente.

La tara en vaina es ingresada por
medio de una rejilla que permite
retener objetos extrafios de gran
tamafio, pasa por el primer sinfin que
realiza un Premolido del producto,
para después ser almacenado en
una tolva de 10 toneladas.

La tara en vaina premolida llega aqui
a través de un elevador y es
distribuida hacia las trilladoras, en su
interior se encuentran cuchillas que
trillan la tara.

Después de haber pasado por las
trilladoras, la tara en vaina continua
por una secuencia de molinos, que
en su interior poseen cuchillas y dos
mallas de 0.8mm y 0.5mm, que ira
almacenandose en unas tolvas de 4
T de capacidad

La tara en vaina molida es evaluada
por un sistema doble de calidad que
lo evaluara bajo ciertas
especificaciones, cuando la tara en
vaina molida no cumpla con esta
condicion sera retornada a los
molinos para volver a ser molida y
evaluada nuevamente, asi
sucesivamente hasta poder ser
aceptada por el sistema

Es un proceso manual donde se
coloca una bolsa en la



desembocadura de la Embolsadora
para proceder a llenarse hasta cierta
cantidad, después se retira la bolsa
con el producto.
8 Evaluacion Supervisor El producto terminado es evaluado
de Finura manual = de turno cada cierto tiempo, se recolecta una
muestra y se lleva a Laboratorio, que
mediante una prueba rapida se hara
seguimiento de las condiciones de
finura y tonalidad de solucién. En
caso de alguna irregularidad se
haran las correcciones necesarias

9 Pesado Encargado Es un proceso manual, en donde el
de la zona de operario pesara los sacos con un
embolsado volumen de 25 Kg.

10 Cosido Encargado Es un proceso manual, en donde el
de la zona operario cosera los sacos una vez
de embolsado obtenido el peso adecuado de 25 kg

por saco y cerciorandose de la
Evaluacion de Finura manual.
11 Almacenamiento = Area de Después de ser pesado y cosido el
Almaceén saco de polvo de tara se arrumara en
paletas en camas de 5 x 10 sacos de
alto para ser trasladado hacia el
almacén para su posterior embalaje.

Figura 21: Descripcién de actividades de produccion de Polvo de Tara
Fuente: Elaboracion Propia

6.2.2. Fase 2: Registrar
Para conseguir la informacibn que se procesa en la
produccion de polvo de tara de la empresa SilvaTeam Peru
S.A.C., se ha realizado acciones de observacién directa,
entrevistas con el personal, se ha levantado informacion, se
describié las actividades, la cual se detalla. Para ello

diagramaremos los procesos de produccion de polvo de tara.
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Diagrama de Actividad de Proceso

Para describir la forma en la que se viene realizando el
proceso de produccion de polvo de tara se ha elaborado el
siguiente Diagrama de Analisis de Procesos de las
actividades de Premolido (Ver Grafica 22) y de Embolsado-

Pesado-Cosido (Ver Grafica 23).

CURSOGRAMA ANALITICO

| Dperariad Material | Equipa

Diagrama M1 Haja1ded RESUMERM
Fraducto: Actividad Actual Propuest| Economia
Folwo de Tara Dperacién ’\:} 5

Inspeccion D 3
Actividad: Espera ] 1
Froceso de Premolido Transporte ED 5
Mletodo: Actusl Propussto Almacenamiento Vo

Distancia [mts) 126
Lugar: Flanta de Polwo de Tara Tiempo [hrs - hom] 2205
Operariofs]: Muestra Costo
Compuesto por: Fecha: TTA0ENE Mano de Cbra
E. Guillermo, Simon Sulca P aberial
Jets e Prbgceion Fecha 18/08H TOTAL

DESCRIFCION C:jhd I:ulnlcs:it: T:-Dm _ Actividad DBSERVACIOMNES
e | my | roq |0 | B [ B0 [0 |

S translada la tara en vaing alabalanza 0 300 |
Se pesalataraenvaina 16,000 1200 "'-:.-_-_- en palets de sacos de Bl Kg
Se translada la tara en vaina a Produccion an | 1e0 Te
Forma cola al lado de la rejilla 300 ,'
Se anota los datos de la bara en vaina 15 y_J
S abre los sacos de tara en vaing mn f
S vierte la bara en vaina 20 "'
S retira la tara en vaina de mala calidad 30 i
Se homogeniza la kara en vaina en la rejilla 30 ":___
Se envia por un elevador hacia una tolua 5 120 T i
Se almacena en la tolva [deposita) L
TOTAL 16,000 125) 2,205 3 jc 1 3 1

Figura 22: DAP del proceso de Premolido

Fuente: Elaboracion Propia

Se evidencié en el DAP del Proceso de Premolido que la
distancia recorrida es de 125 metros, en un tiempo de 36
minutos y 45 segundos. Para entregar una cantidad de 16,000

Kg aproximadamente de tara en vaina desde que se pesa
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hasta la entrega a la zona de Premolido. Existe un total de (3)

actividades, (03) inspecciones, (1) espera, (3) transportes, y

(1) almacenamiento.

CURSOGRAMA ANALITICO Speraric Material Feauige
Diagrama M1  Hojaldel RESUMEN
Productao: Actividad Actual Propuestfconomia
Palva de Tara Oiperacién {:} 3

Inspeccion |:| 1
Bctividad: Espera » 1
Proceso de Embolsado-Pezado-Cosido Transporte E:} 3
Metado: Actual HRrepuests Almacenamiento V 2

Diztancia (mts) BS
Lugar: Planta de Polwo de Tara Tiempo [hrs - hom) 4,025
Operariols]: Muestra Costa
Compuesto por: Fecha: 1TI0GHS Mano de Obra
E. Guillerma, Siman Sulca Material
Aprobadopor ] Fecha: 18/06013 TOTAL

Carh | O=ta [ Tiemp Avtiaidad
OESCRIPCION [-:Il.?; n[s-:]a [ ,:d,:l o B P E> v OBSERVYACIONES

Polvo de tara almacenado entolva | -
Se coloca en bolsas de polietileno 0| @ | - Bolzaz de 25 Kg
Setraslada alabalanza 5 e
Seinspecciona ypesa 15 [ = -
Setrazlada alazona de cosido 10 _
Secoze labolza 20 | e
Se armumaen paletas 1.250 3,600 - 50 zacos | paleta
Seratula la ruma 5 | &
Sie erwia 3 la zona de productos terminados 63 [ 300 -___'-.x__
Se almacena en Almacén »
TOTAL 1.250( B5(4.025 3 1 1 3 2

Figura 23: DAP del proceso de Embolsado-Pesado-Cosido

Fuente: Elaboracion Propia

Se evidencid en el DAP del Proceso de Embolsado-Pesado-

Cosido gque la distancia recorrida es de 65 metros, en un

tiempo de 1 hora con 07 minutos y 05 segundos. Para reunir

una paleta con 50 sacos de 25 Kg de polvo de tara. Existe un

total de (3) actividades, (01) inspeccion, (1) espera, (3)

transportes, y (2) almacenamiento.
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Estudio de Tiempos

A) Registro de Tiempos de cada actividad

En cuadro mostrado a continuacion, se procedio a realizar
una toma de tiempos preliminares de las actividades de
Premolido y Embolsado-Pesado-Cosido del proceso de
produccion de polvo de tara, para esto se seleccion6é un
operario de cada operacion con un rendimiento promedio y
calificado, y con un tiempo de experiencia de mas de 02 afios,
midiendo un total de 200 observaciones, usando un
cronémetro, en donde el operario tuvo pleno conocimiento de
que iba a ser cronometrado, a su vez se consideré los dias
laborales del mes de Junio con el fin de determinar el nimero
de muestras necesarias y asi determinar el tiempo estandar

en las operaciones mencionadas.
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Tabla 3: Registro de toma de tiempo del Premolido de tara en vaina

TIEMPQ OBSERVADO EN SEGUNDOS - MES JUNIO 2018

Area; Produccion de Polvo de Tarz Hojanum.: |1del
Actividad: Premolida Producto: Polvo de Tara Comenza: 1/08/2018
Chservado por: | Guillerma, Simon Sulca Mes: lunio Terming: 29/0s/2018
Comprobado por:|Jefe de produccion Mes: lunio Tiempa transc:| 25 dias
Dial | Dial | Dia3 | Diad | Dia5 | Diak | Dia7 | Diad | Dia9 |Dia10|Diall|Dia12|Dia13)Dia 14| Dia 15| Dia 16| Dia 17 Dia 18| Dia 19| Dia 20| Dia 21| Dia 22| Dia 23| Dia 24| Dia 25
N° |Actividad: Premolido Tiempo Observado (1.0, 8sez ot | om0
1 |Setrasladalatara envaina a la balznza 495 5.03| 5.00| S.0B) G.05| 485 505 492 505 5.03| 5.08) 5.02) G.0B) .07 493| 487 5.03| 5.03| 505 S.00| 493 497 507| 5.03) 4% 5,02 12547
1 |Sepesalztaraenvaing 2007) 19.57| 19.98| 19.53( 20.02| 13.58| 20.03) 19.52) 20.00) 20.02| 20.02| 19.52( 19.95| 20.05| 13.97) 20.08| 19.92) 20.05| 20.08| 20.02| 20.05( 13.93| 13.95| 19.92| 1992 2001 500.15
3 |Setraslada latara envaina a Produccion 305 257 57| 30B) 28920 300 282| 255 298| 300 3.07) 305 308) 293 293) 305 2%3( 3.08) 303 183) 302) 298 295 303 1w 3.00 7493
4 |5eanota los datos de [3 tara envaing 0.28) 032 032 032 032 0.18| 038) 025 032) 030 017 020 Q.20 Q23| 0J38) 0.20) 0.27) 032 027 017 020 025 Q.20 025 0.7 0.26 £.55
§ |Seabre oz sacos detarz envaing 0.22) 008 022 008 023 Q10 033) 017) 012) 017 022 01B| Q0B Q23| 037) 013) 012) 013 022 017 012f 022( Q22| 020) 0.3 016 408
b [Sevierte |3 tara envaina 0.40) 035 037 040 037| Q42| 035 027) 037) 030 030 030 035 0.38| 035 033) 037) 038 032 042 035 030 042) 028 042 034 .52
7 |52 homogeniza |3 tarz emvaina en |3 rejilla 042) 048] 042| 047( 042 043| 042) 042) 043) 045 042| 048| 053( 045| 0.42| 050| 042) 043) 052 045 050 053] 053| 058 058 048 1202
& |5 envia porun elevador haciz 13 tolva 2000 2000 2001 200) 200| 200| 2.00{ 200( 200 200 200 200| 200) 200| 2.00| 2.00( 200( 200 200 200 200) 200) 200| 2.00[ 200 200 50.00
TOTAL N observaciones =200 1L

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 4: Registro de toma de tiempo del Embolsado-Pesado-Cosido de tara en vaina

TIEMPO OBSERVADO EN SEGUNDOS - MES JUNIO 2018

Arez: Produccion de Polvo de Tarz Hojanum.:  |1del
Actividad: Embolsado-Pesado-Cosido Producto: Polvo de Tara Comenzo: 1/06/2018
Observada por:| Guillerma, Simon Sulca Mes: Junio Terming: 29/06/2018

Comprobado par: Jefe de produccion Mes: Junio Tiempatransc:| 25 dias

Dial |Dial | Dia3| Diad | Dia5 | Diak | Dia7 | Dia8 | Dia% |Dia10{Dia 11| Dia12|Dia13|Dia 14| Dia 15| Dia 16| 0ia 17| Dia 18| Dia 15| Dia 20, 0ia 21| Dia 22| Dia 23| Dia 24| Dia 25 - —
N° |Actividad: Embolsado-Pesado-Cosido Tiempo Obsenvado 7.0, Bseg |

1 |3 coloca en bolsaz d polietileno 1100 115 135 1100 L33) L0 L1z 123 115 120 118) 110 112 122| 108 123) 123) 118) 112) 112 1200 117) L0 120 125 115 2878
2 |Setraslada a la balanz 007( 012 007 0.0 010 008 008 007 008 0.10) 0.10) 0.08) 0.07) 0.12) 007| 012| 010 010 010 010 007 007 010 012} 007 010 133
3 |3e inspecciona y pesa 022( 028 032 0.7 028 023 027 023 030 0.22) 0.25) 0.28) 0.13) 0.20) 030 0.18| 0.17| 018 022( 028 038) 033 022| 028 033 0.4 0.5
4 |Setraslada 2 |3 zona de cosido 0.20) 018) 012( 012 013 020| 018} 018 015 017) 012} Q12| 013 018 0.18| 018 018 018 020 0.1z 013) 015 0.13( 01z 0I5 015 EXE
b |Secoselabolss 0.27) 037) 035 030 035 033) 033} Q.28 030 032) 033) Q37| 037) 033| 0.28| 0.27| 037) 030 0.37( 0.28 027) 032) 0.27( 032) 0% 033 2
B |32 arruma en paletas 53.95| £0.08) 60.05| 60.07| 60.08| £0.C5) 59.97( 59.97| £0.02| £0.C7) £0.0B| 60.02| B0.00| 55.55) 60.02| 60.08| BL.02| 59.52| 60.05| £0.07| 59.95) 59.53) 59.95( 59.97| €0.05 5997 148332
7 |3 rotula |3 ruma 012( 008 005 0.08 012 008 005 00| 012 0.08) 0.08) 0.08) 0.07) 007) 005 007 0.10( 010 010 005 005 032 0.08| 008 012 0.09 113
8 |3 envia 2 |3 zona de productos terminados 08| 5.00| 4%7) 5.08) 4%3) S03| 498| 498| 5.02| G03( 455) 485 452 507 497 5.00) 5.08) 5.08) 5.02) 5.05 505 500 48| 500 506 4% 1247
TOTAL N* observaciones =200 167543

Fuente: Elaboracion propia
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B) Valoracion
Se considerd a un trabajador con rendimiento estandar para
la toma de tiempos realizada. De este modo, segun el sistema

Westinghouse, se determiné la siguiente valoracion del

operario.

FACTOR CLASE CATEGORIA %
Destreza Aceptable E2 -0.10
Esfuerzo Bueno E2 -0.08
Condiciones Aceptable E -0.03
Consistencia Aceptable E -0.02
Factor de Calificacion -0.23
Factor de Valoracion T7%

Figura 24: Valoracion del trabajador para el Estudio de Tiempo
Fuente: Elaboracion Propia

Se considera que el desempefio estandar de un trabajador
calificado es del 100% de rendimiento. Por lo tanto, con la
valoracion obtenida en la Figura 24, obtenemos un 77% de

valoracion.

(03] Suplementos

De acuerdo a las actividades realizadas se han considerado
los siguientes suplementos teniendo en cuenta que la
actividad de Premolido y la actividad de Embolsado-Pesado-
Cosido requieren diferentes formas de trabajo, por lo tanto, se
les esté considerando distintos en los Suplementos Variables
(Ver Figura 25y 26).

66



SUPLEMENTO TIPO VALOR
CONSTANTES Por Ne;esidades Personales 5
Por Fatiga 4
For trabajar de pie 0
VARIABLES Por postura anormal 0
Uso de fuerza 22
TOTAL 31

Figura 25: Suplementos de la actividad de Premolido
Fuente: Elaboracion propia

SUPLEMENTO TIPO VALOR
CONSTANTES Por Ne;esidades Personales 5
Por Fatiga 4
Por trabajar de pie 2
VARIABLES Por postura anormal 2
Uso de fuerza 13
TOTAL 26

Figura 26: Suplementos de la actividad de Embolsado-Pesado-Cosido
Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 25 podemos observar que se calculé un 31% de
suplemento por considerar al proceso de Premolido, mientras
que en la Figura 26 se calculd un 26% a los procesos de
Embolsado-Pesado-Cosido, para el calculo del tiempo

estandar.

D) Célculo del tiempo estandar
Primero se determina el tiempo observado (To), que se
obtiene dividiendo la sumatoria de los Tiempos observados
sobre el nUmero de observaciones realizadas.

2 To

To = ,
# observaciones
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A continuacion se determina el Tiempo normal (Tn), que
obtiene multiplicando el tiempo observado por el porcentaje

de valoracion

Tn = To = valoracion

Por ultimo, se determina el tiempo estandar (Te), este es el
resultado de la multiplicacion del tiempo normal (Tn) y el

Suplemento (S)

Te=Tn=(1+S5)

Enlas Tablas 5y 6 se muestran los calculos con la realizacion
del Tiempo estandar de las actividades de Premolido y

Embolsado-Pesado-Cosido.

Tabla 5:Tiempo estandar de la actividad de Premolido de la produccion de polvo

de Tara
Tiempo Dbs:l?r\.radcl- Valoracion T.N. Suplementos Tiempo
Promedio Estandar
N® |Actividad: Premolido
1 [Setraslada la tara en vaina a la balanza 5.02 0.77 387 0.31 5.06
2 |%e pesa la tara envaina 2001 0377 15.41 0.31 20.13
3 |Setraslada la tara en vaina a Produccion 3.00 0.77 231 0.31 3.03
4 |Se anota los datos de |a tara en vaina 0.26 0.77 0.20 0.31 0.26
5 |Se abre los sacos de tara en vaina 0.16 0.77 012 0.31 0.16
6 [Sevierte |la tara en vaina 0.34 0o.77 0.26 0.31 0.34
7 |5e homogeniza la tara em vaina en la rejilla 0.48 077 037 0.31 0.48
8 |Se envia por un elevador hacia la tolva 2.00 077 154 0.31 2.02
31.54

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 6:Tiempo estandar de la actividad de Embolsado-Pesado-Cosido de la
produccion de polvo de Tara

Tiempo Dbe:-rvadu Valoracion TN Suplementos Tiempo
Promedio Estandar
N°  |Actividad: Embolsado-Pesado-Cosido

1 |[Se coloca en bolsas de polietileno 1.15 077 0.89 0.26 112
2 |Setraslada a la balanza 0.10 0.77 0.08 0.26 0.10
3 |Seinspecciona y pesa 0.24 077 0.18 0.26 0.23
4 |Setraslada a la zona de cosido 0.15 0.77 0.12 0.26 0.15
5 |Secose la bolsa 0.33 0.77 0.25 0.26 0.32
& |Se arruma en paletas 59.97 077 45.18 0.26 58.18
7 |Serotula la ruma 0.09 0.77 0.07 0.26 0.09
8 |Seenvia a la zona de productos terminados 4499 077 384 0.26 4 84
85.02

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion, se realizé la suma de los tiempos estandar
obtenidos de las dos actividades, dando como resultado que
el tiempo de ciclo para la actividad de Premolido es de 31.54
minutos y para la actividad de Embolsado-Pesado-Cosido es
de 65.02 minutos, sumando ambos es de 96.56 minutos.

Célculo de la Efectividad Global de los equipos (OEE)

Actualmente, la empresa no posee indicadores para medir la
eficiencia de sus maquinas. Para conocer el estado actual del
uso de equipos se procedid al calculo de las OEE de los

equipos criticos de la produccién de polvo de tara.
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OEE Calificativo | Consecuencias

<65% Inaceptable Importantes pérdidas econdémicas
Baja competitividad

=>65% Regular Perdidas econémicas

<75% Aceptable solo si se esta en proceso de mejora

=>75% Aceptable Ligeras pérdidas econdmicas

<85% Competitividad ligeramente baja

=>85% Buena competitividad

<95% Buena Entramos ya en valores considerados ‘World
Class’

=>95% Excelente Competitividad excelente

Figura 27: Valoracion del OEE
Fuente: Elaboracion propia

Trilladora: Se puede visualizar en la Grafica 3 que la calidad
es un factor que afecta significativamente el porcentaje de
OEE de la Trilladora, mientras que la disponibilidad y el
rendimiento, a pesar de ser relativamente aceptables
representan oportunidades de mejora dentro del proceso de
produccion de polvo de tara, para asi poder llegar a la meta
de un OEE de un 85% como se muestra en la Grafica 4, que
es el porcentaje al cual se espera obtener después de la
implementacion de la mejora de procesos de manera
adecuada y sistematica que hacen que una organizacion

tenga una manufactura de clase mundial.
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Grafica 3: OEE Trilladora
Fuente: Elaboracién Propia
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Grafica 4: Comportamiento del OEE de Trilladora
Fuente: Elaboracion propia
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Molino: Se puede apreciar en la Grafica 5 que el rendimiento
de los Molinos de la planta de produccion de polvo de tara es
un factor con buenos resultados, mientras que los factores de
Disponibilidad y Calidad arrojan resultados que representan
oportunidades de mejora. En la Gréfica 6 se muestra el
comportamiento del OEE actual con respecto al 85% del OEE

gue se espera obtener aplicando la mejora de métodos.

—— Disponibilidad Rendimiento Calidad OEE

Gréfica 5: OEE Molinos
Fuente: Elaboracién Propia

Meta 85% B5% 85% B3% B5% B5% 85% B5% 85%

1 2z 3 4 5 6 7 8 9
T8% B0% 73% % T 80% 78% B3% B0%

=g EE Meta

Gréfica 6: Comportamiento del OEE de Molinos
Fuente: Elaboracion propia
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Resultado de la Entrevista realizada a los operarios

A continuacién, se presenta cada una de las preguntas
contenidas en la entrevista realizada (Ver Anexo 2),
acompafadas de las Tablas (del 7 al 20) y de las Graficas (del
7 al 20) y su respectivo andlisis estadistico de los resultados
comunmente llamados gréficos de pastel por su forma,
también se acompafian por su respectivo analisis de los

resultados a juicio del autor.

01.- ¢Existen planes de produccion diaria de polvo de

tara?

Tabla 7.- Planes de produccién

ALTERNATIVAS FRECUENCIA | PORCENTAJE

Sl 18 82%
NO 4 18%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracion Propia

¢EXISTEN PLANES DE PRODUCCION
DIARIA DE POLVO DE TARA?

NO, 18%

Sl, 82%

Gréfica 7: Resultado de la pregunta 1
Fuente: Elaboracién Propia

Analisis de los resultados:

Los resultados muestran que el 82% respondio que si existen

planes de produccion y que son revisados diariamente.
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02.- ¢Cumplen con el plan de produccién diario de polvo

de tara?

Tabla 8.- Cumplimiento del plan de produccion

ALTERNATIVAS FRECUENCIA | PORCENTAJE

Sl 12 55%
NO 10 45%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracion Propia

¢CUMPLEN CON EL PLAN DE PRODUCCION
DIARIO DE POLVO DE TARA?

NO, 45% 4

SI, 55%

Gréafica 8: Resultado de la pregunta 2
Fuente: Elaboracién Propia

Analisis de los resultados:

El 45% respondié que no se cumplen con los planes de
produccion diaria, debido a que existen factores que afectan
diariamente la produccion diaria, tales como: las paradas por

mantenimiento, mala calidad de tara, demoras en la entrega.
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03.- ¢Como califica el ambiente de trabajo en el area

donde usted realiza sus actividades?

Tabla 9.- Ambiente en el trabajo

ALTERNATIVAS FRECUENCIA | PORCENTAJE

EXCELENTE 3 14%
MUY BUENO 4 18%
BUENO 13 49%
REGULAR 1 14%
MALO 1 5%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracion Propia

¢COMO CALIFICA EL AMBIENTE DE TRABAJO
EN EL AREA DONDE USTED REALIZA SUS
ACTIVIDADES?

EXCELENTE,
14%

MALO, 5%

REGULAR, 5%

MUY BUENO,
18%

BUENO; 49%

Grafica 9: Resultado de la pregunta 3
Fuente: Elaboracion Propia

Analisis de los resultados:

El 49% de encuestados considera el ambiente de trabajo es
bueno, y una minima cantidad de encuestados considera que
es regular o malo. Esto es importante porque consideran

cémodo el espacio donde se desarrollan sus actividades.
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4.- ;Considera que se trabaja en equipo en la empresa?

Tabla 10.- Trabajo en equipo

ALTERNATIVAS FRECUENCIA  PORCENTAJE

SIEMPRE 3 14%
CASI SIEMPRE 4 18%
A VECES 14 64%
NUNCA 1 4%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracion Propia

¢CONSIDERA QUE SE TRABAIJA EN

EQUIPO EN LA EMPRESA?

SIEMPRE,
NUNCA; 4% 14%

CASI
SIEMPRE,
18%

A VECES,
64%

Gréfica 10: Resultado de la pregunta 4
Fuente: Elaboracion Propia

Analisis de los resultados:

El 64% de los encuestados considera que a veces se trabaja
en equipo, el 18% y 14% que casi Siempre y siempre
respectivamente, lo que de las observaciones realizadas en
las que se ha podido apreciar que existe un ambiente poco
colaborador en las instalaciones y frecuentemente no apoyan
en la solucion de un problema que pueda presentarse a algun

colaborador.
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05.- ¢Ha tenido algunadificultad en su trabajo?

Tabla 11.- Dificultad en el trabajo

ALTERNATIVAS FRECUENCIA | PORCENTAJE

Sl 12 55%
NO 10 45%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracion Propia

¢HA TENIDO ALGUNA DIFICULTAD EN SU
TRABAJO?

NO, 45% |

Sl, 55%

Gréfica 11: Resultado de la pregunta 5
Fuente: Elaboracion Propia

Analisis de los resultados:

El 55% de los trabajadores manifiesta que ha tenido
dificultades en el trabajo debido a la falta de capacitacion y a
la rotacion de turnos que se realizan.

77



6- ¢Considera usted que el area donde trabaja necesita

ser reorganizada para mejorar la produccion?

Tabla 12.- Reorganizacion del area de produccion

ALTERNATIVAS FRECUENCIA | PORCENTAJE

Sl 22 100%
NO 0 0%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracién Propia

¢ CONSIDERA USTED QUE EL AREA DONDE
TRABAJA NECESITA SER ORGANIZADA PARA
MEJORAR LA PRODUCCION?

NO, 0%

Sl, 100%

Gréfica 12: Resultado de la pregunta 5
Fuente: Elaboracion Propia

Andlisis de los resultados:
El 100% de los trabajadores estéa totalmente de acuerdo que

el area de trabajo debe ser reorganizada.
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07.- ¢Hay reuniones para proponer mejoras o resolver

deficiencias en la empresa SilvaTeam Peru S.A.C.?

Tabla 13.- Practica de reuniones de trabajo

ALTERNATIVAS FRECUENCIA | PORCENTAJE

SIEMPRE 2 9%
CASI SIEMPRE 9 41%
A VECES 11 50%

NUNCA 0 0%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracion Propia

¢HAY REUNIONES PARA PROPONER
MEJORAS O RESOLVER DEFICIENCIAS EN LA
EMPRESA SILVATEAM PERU S.A.C.?

NUNCA, 0% SIEMPRE, 9%

CASI

A VECES, 50% SIEMPRE, 41%

Gréfica 13: Resultado de la pregunta 7
Fuente: Elaboracién Propia

Analisis de los resultados:

El 50% de trabajadores menciona que a veces hay reuniones
para proponer mejoras o resolver deficiencias en la empresa;
el 41% casi siempre y el 9% siempre. Esto explica que por lo

general no se hacen reuniones de este tipo y que sin embargo
la empresa debe propiciarlas.

79



08.- ¢Considera usted que trabaja bajo presiéon al
momento de realizar su labor en la produccién de polvo
de tara?

Tabla 14.- Trabajo bajo presion

ALTERNATIVAS FRECUENCIA | PORCENTAJE

Sl 9 41%
NO 13 59%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracion Propia

¢CONSIDERA USTED QUE TRABAJA BAJO
PRESION AL MOMENTO DE REALIZAR SU LABOR
EN LA PRODUCCION DE POLVO DE TARA?

SI, 41%

NO, 59%

Gréfica 14: Resultado de la pregunta 8
Fuente: Elaboracion Propia

Anélisis de los resultados:
El 41% de trabajadores manifiestan que si siente presion al

momento de realizar sus labores, debido a diversos factores

que afectan su labores diarias.
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09.- ¢Existen entrenamiento y capacitacion para el

proceso de produccion de polvo de tara?

Tabla 15.- Entrenamiento y Capacitacion

ALTERNATIVAS FRECUENCIA | PORCENTAJE

Sl 0 0%
NO 22 100%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracion Propia

¢EXISTEN ENTRENAMIENTO Y CAPACITACION
PARA EL PROCESO DE PRODUCCION DE
POLVO DE TARA?

SlI, 0%

NO, 100%

Gréfica 15: Resultado de la pregunta 9
Fuente: Elaboracion Propia

Analisis de los resultados:

De la muestra consultada, el 100% respondioé que no existen
manuales de entrenamiento donde se describan las

actividades, solo se realiza entrenamiento verbal.
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10.- ¢Se aplican las normas y planes de higiene y

seguridad industrial en la empresa?

Tabla 16.- Higiene y Seguridad Industrial

ALTERNATIVAS FRECUENCIA | PORCENTAJE

Sl 7 32%
NO 15 68%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracién Propia

¢SE APLICAN LAS NORMAS Y PLANES DE HIGIENE
Y SEGURIDAD INDUSTRIAL EN LA EMPRESA?

Sl, 32%

NO, 68%

Grafica 16: Resultado de la pregunta 10
Fuente: Elaboracion Propia

Andlisis de los resultados:

Se puede observar que el 68% de los trabajadores
encuestados no aplica las normas de higiene y seguridad
industrial por propio descuido o por falta de los equipos

necesarios, y el 32% si las aplica.
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11.- ¢Considera usted que la empresa desarrolla
programas de incentivos para elevar la motivacién del

personal?

Tabla 17.- Programa de incentivos al personal

ALTERNATIVAS FRECUENCIA | PORCENTAJE

Sl 4 18%
NO 18 82%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracion Propia

¢CONSIDERA USTED QUE LA EMPRESA
DESARROLLA PROGRAMAS DE INCENTIVOS
PARA ELEVAR LA MOTIVACION DEL PERSONAL?

Sl, 18%

NO, 82%

Gréfica 17: Resultado de la pregunta 11
Fuente: Elaboracion Propia

Analisis de los resultados:

Los resultados muestran que el 82% de los encuestados
respondid que no, ya que no existen estrategias para
incentivar y motivar a los trabajadores, lo que permite un

mejor desempenio en las actividades que se realicen.
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12.- ¢Las méquinas y equipos reciben mantenimiento?

Tabla 18.- Mantenimiento maquinas y equipos

ALTERNATIVAS FRECUENCIA | PORCENTAJE

Sl 3 14%
NO 19 86%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracion Propia

¢LAS MAQUINAS Y EQUIPOS RECIBEN
MANTENIMIENTO?

Sl, 14%

NO, 86%

Gréfica 18: Resultado de la pregunta 12
Fuente: Elaboracion Propia

Analisis de los resultados:

De la muestra encuestada el 86% opina que no se le
suministra mantenimiento a las maquinarias y equipos, solo

cuando se presenta alguna falla.
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13.- ¢ Cada cuanto tiempo se realiza el mantenimiento de

los equipos y maquinarias de la linea de produccién?

Tabla 19.- Periodo del Mantenimiento de los equipos Yy
maquinaria

ALTERNATIVAS FRECUENCIA PORCENTAJE

1 vez a la semana 2 9%
1 vez cada 15 dias 4 18%
1 vez cada mes 14 64%

1 vez cada 3 meses 2 9%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracion Propia

¢LAS MAQUINAS Y EQUIPOS RECIBEN
MANTENIMIENTO?

lvezcada3

lvezala
meses, 9% \

—___ semana, 9%

1 vez cada 15
dias, 18%

1vez cada
mes, 64%

Grafica 19: Resultado de la pregunta 13
Fuente: Elaboracion Propia

Analisis de los resultados:

El 64% de los encuestados respondieron que se realiza
mantenimiento 1 vez cada mes. Que de acuerdo a la

produccion realizada se podria considerar que es muy poco
frecuente.
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14.- ¢Se recibe el material (tara en vaina) en el tiempo

requerido por los operarios?

Tabla 20.- Recepcion de tara en vaina

ALTERNATIVAS FRECUENCIA | PORCENTAJE

Sl 5 23%
NO 17 7%
TOTAL 22 100%

Fuente: Elaboracién Propia

¢SE RECIBE EL MATERIAL
(TARA EN VAINA) EN EL TIEMPO REQUERIDO
POR LOS OPERARIOS?

NO, 77%

Gréfica 20: Resultado de la pregunta 14
Fuente: Elaboracion Propia

Analisis de los resultados:

El 77% de los encuestados respondid que no les llega el
material (tara en vaina) a tiempo, por lo que esto genera

disminucioén en la produccion de polvo de tara.
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6.2.3. Fase 3: Examinar
Para poder realizar el analisis de las operaciones del polvo de
tara, definido en los pasos anteriores, se selecciono los
responsables de trabajo conformado por:
- Jefatura de produccion
- Asistente de Produccion

- Supervisor de turno

Con la informacion obtenida en las fases anteriores, en base
a las entrevistas realizadas al personal de produccion de
polvo de tara, se procedio a realizar un analisis profundo a
todos los procesos y actividades conjuntamente con los
trabajadores y el supervisor de turno, a fin de mejorar el
metodo empleado, se aplicO en esta etapa la técnica del
interrogatorio conformado por dos etapas.

De acuerdo a la metodologia del estudio de trabajo de la OIT
(1996, pag 97-99), las preguntas tienen un orden, deben
elaborarse sistematicamente cada vez que se empieza un
estudio de métodos, ya que son la condicion basica de un

buen resultado.

La Técnica del Interrogatorio:
Constituido por dos etapas:

En la primera etapa del interrogatorio se pone en tela de juicio,
sistematicamente y con respecto a cada actividad registrada,
el propdsito, lugar, sucesién, persona y medio de ejecucion, y

se le busca justificacién a cada respuesta.

En la segunda etapa del interrogatorio, se averigua que mas
podria hacerse y, por tanto, qué se deberia hacer. En esa
forma se profundizan las respuestas que se habian obtenido

sobre el lugar, la sucesion, la persona y los medios
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ASPECTO DE

PRIMERA

SEGUNDA

CARACTERISTICA

OBJETIVO

PROPOSITO

LUGAR

SUCESION

PERSONA

MEDIOS

ETAPA
Justificar las
respuestas
¢, Qué se hace?

¢Por qué se
hace?
¢;Donde se
hace?

¢ Por qué se
hace alli?

¢ Cuando se
hace?

¢ Por qué se
hace entonces?

¢, Quién lo hace?

¢ Por qué lo hace
esa persona?
¢,Como se hace?

¢ Por qué se
hace de ese
modo?

Figura 28: Etapas a seguir en la Fase 3:
Fuente: Elaboracién Propia

ETAPA
Determinar si se
reemplaza
¢, Qué otra cosa
podria hacerse?

¢, Qué deberia
hacerse?

¢En que otro
lugar se podria
hacer?

¢ Donde deberia
hacerse?
¢,Cuando podria
hacerse?

¢ Cuando
deberia
hacerse?

¢, Qué otra
persona podria
hacerlo?

¢, Quién deberia
hacerlo?

¢De qué otro
modo podria
hacerse?

¢, Como deberia
hacerse?

Examinar

ELIMINAR
Partes innecesarias
del trabajo

COMBINAR

Las operaciones
cuando sea posible
U

ORDENAR

De nuevo la
sucesion de las
operaciones para
obtener mejores
resultados

SIMPLIFICAR
La operacion

Al aplicar la técnica del interrogatorio se ha identificado las

siguientes debilidades que hay en el método actual que dan

origen a los procesos de produccion de polvo de tara:

Existe un inadecuado abastecimiento de la materia prima

(tara en vaina) que se utiliza en la produccion de polvo de tara,

que debe llegar a la zona de Premolido. Esto es ocasionado

por diversas razonas: la principal suele ser la demora del

montacarguista o que el montacargas esté ocupado, falta de

stock de tara en vaina.
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Figura 29: Zona de Premolido desabastecida de materia prima
Fuente: Elaboracion propia

En algunas oportunidades la materia prima (tara en vaina) que
se ha recepcionado no llega en buenas condiciones; como por
ejemplo, presenta demasiada humedad que complica el poder

ser trabajada o presenta una entonacién demasiada oscura.

Figura 30: Tara en vaina en malas condiciones
Fuente: SilvaTeam Pera S.A.C.
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La tara en vaina humeda ocasiona problemas en las
maquinas, tales como empaste (saturacién de las mallas de
las maquinas con materia prima en malas condiciones) de las
trilladoras, saturacion en las esclusas de las tolvas, etc.;
ademas de que no se obtiene la cantidad esperada de polvo
al momento de moler la tara. La tara en vaina oscura da como

producto final un polvo fino oscuro, que no es aceptado por

los clientes.

Figura 31: Empaste de las mallas de trabajo ocasionado por tara himeda
Fuente: Elaboracion propia

Figura 32: Producto terminado no conforme
Fuente: Elaboracion Propia
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No se realiza un mantenimiento constante a las maquinas y
equipos, por lo que presenta errores técnicos casi todos los
dias, ocasionando paradas durante la produccion. Ciertas

maquinas y equipos presentan una antigiiedad muy larga, por

lo que su eficiencia es menor afio tras afo.

Figura 33: Problemas técnicos en la malla de la trilladora
Fuente: SilvaTeam Pert S.A.C.

Figura 34: Problemas técnicos en la embolsadora
Fuente: SilvaTeam Pert S.A.C.
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Los operarios no reciben una adecuada capacitacion, solo se
les menciona que es lo que deben de realizar de manera
automata. Y debido a la mala postura en la cual trabajan en
ciertas actividades, resulta poco comodo poder realizarlas con

la misma eficiencia que las de un principio.

La falta de equipo de proteccién personal es un problema
critico, no se cuenta con lo necesario para asegurar el

bienestar fisico del trabajador.

Figura 35: Operarios sin EPP en Embolsadora
Fuente: SilvaTeam Pert S.A.C.
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6.2.4.

El clima organizacional que se presenta en las instalaciones
no es del todo agradable, por lo visto, cada uno trabaja de
manera independiente, por lo que es complicado lograr un

adecuado trabajo en equipo.

Fase 4: Establecer

Con las debilidades mencionadas en las entrevistas cuya
informacion ha sido proporcionada por los responsables de
ejecutar el proceso de produccion de polvo de tara se llega a
determinar que existe la necesidad de acciones concretas
para mejorar los procesos.

Con la lluvia de ideas se establece nuevos lineamientos,
politicas, procedimientos, nuevos métodos e indicadores, asi
como el empleo de diferentes formatos de control y gestion de

los procesos de produccion de tara:

Operaciéon N° 1

Establecer con el area de Almacén la reubicacion de los
almacenes de Productos en procesos y Producto Terminado

para evitar recorridos innecesarios.
Solucion planteada N° 1.1

Reubicacién del Almacén de Producto Terminado: Se hizo
una reubicacion de los almacenes. El producto terminado
(polvo fino) es colocado en el almacén mas cercano, y los
productos en proceso (semilla) se almacenaran en el almacén
que solia ser de producto terminado (como se presenta en la
Grafica 36).
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PREMOLIDO

| SELECCION SEMILLA
Almacen
¢ TRILLADO
de |
Productos
e ]

Proceso

PESADO EMBOLSADO @

EVALUACION

@ FINURA
Area Almacen c0sIDG
de Producto

Pesado Terminado

Figura 36: Reubicacién de los almacenes de los productos de produccion
Fuente: Elaboracion propia

Operaciéon N° 2

Establecer un acuerdo entre las areas de Almacén vy
Produccion para realizar un abastecimiento planificado de
materia prima (tara en vaina). En el cual, se implantd un

horario de entrega de tara a la zona de Premolido.
Solucion planteada N° 2

Se elaboro un control de abastecimiento de tara en vaina para
que lo maneje el area de Almacén, en el cual se tiene
determinado el horario en el que se debera entregar materia
prima al area de produccion, ademas, de registrar el peso

entregado, el nimero de sacos y la procedencia.
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CONTROL DE ABASTECIMIENTO DE TARA EN VAINA A PRODUCCION

AREA: ALMACEN OPERARIO:

HORA PESO M" SACOS PROCEDEMCIA
07:30

12:00

16:00

19:30

00:00

04:00

TOTAL 0 0

Figura 37: Formato de control de abastecimiento de tara en vaina
Fuente: Elaboracion propia

Operacion N° 3

Establecer un plan de contingencia en caso se encuentre tara
humeda y de mala calidad. Contar con un area establecida y
la cantidad de personal para trabajarla. Esto consiste en
separarla de produccion, llevarla a la zona de pampa (zona
descampada de la empresa), tenderla para exponerla al Sol y
trabajarla para que su secado sea homogéneo, después

recogerlo y llevarlo a produccion.
Solucién planteada N° 3

Instructivos de Inspeccion de tara en vaina durante la
recepcion: A continuacibn, se propone un nuevo
procedimiento estableciendo los pasos a seguir al momento
de la recepcién de la materia prima (tara en vaina), se asignan
las areas que deberan participar en esta inspeccion, tales
como Laboratorio para su debido control de calidad, los
responsables que deberan supervisar la calidad de la tara en

vaina. También se menciona como actuar al momento de
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encontrar productos no conformes (tara en vaina verde,
negra, humeda o con contenido de impurezas) a lo

establecido (Revisar Anexo 1).

Operacién N° 4

Establecer con el area de Mantenimiento y Produccién un
cronograma para realizar mantenimiento preventivo a los
equipos criticos usados en la producciéon. Llegando a un
acuerdo para que el mantenimiento sea constante mas no

interrumpa la produccion meta.
Solucioén planteada N° 4

Se realiz6 mantenimiento correctivo a las maquinarias criticas
de produccidn, tales como la Trilladora y los Molinos durante
todos los dias, antes de iniciar la produccién, y se observé que
el tiempo de parada es de 120 minutos en la Trilladora y de

90 minutos en los molinos.

Tabla 21: Comparacién de tiempo parado por mantenimiento correctivo

TIEMPO DE TIEMPO EN TIEMPO DE TIEMPO EN
EQUIPO PARADA POR UNA SEMANA MANTENIMIENTO UNA SEMANA
AVERIA PROPUESTO
Trilladora 70 min 210 20 min por dia 120 min
Molino 60 min 180 15 min por dia 90 min

Fuente: Elaboracion propia

Operacién N° 5

Establecer capacitaciones con capacitadores internos vy
externos para el personal de la empresa. Teniendo en cuenta
los temas importantes que deben implantarse para todos y las
capacitaciones especiales enfocadas al personal que

desarrollan actividades especificas.
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Solucion planteada N° 5

Capacitacion externa al personal: Las capacitaciones
externas que se brindd seran dirigidas al Jefe de Produccion,
al Jefe de Laboratorio y al Jefe de Almacén de la empresa
SilvaTeam Pert S.A.C., y estan orientadas a incrementar el
desemperio de las actividades, conocimientos de ergonomia,
sistema de calidad del producto, los cuales potenciaran la

productividad y desemperio laboral

A continuacion, se detalla los cursos de capacitacion externa
en un lapso de tiempo de 01 mes, para cumplir con los
objetivos de mejora:

INSTITUCION CURSO/TALLER PARTICIPANTES DURACION COSTOS/.

TECSUP

TECSUP

Universidad
La Molina

Jefe de
Ergonomia del  produccion , Jefe 8 horas Inscripcion
Trabajo de Laboratorio, S/. 220
Jefe de Almacén
Jefe de
Coaching y produccién, Jefe Inscripcion
Liderazgo de Almacén 24 horas S/. 670
Jefe de
HACCP produccién , Jefe 30 horas Inscripcion
de Laboratorio, S/. 300

Jefe de Almacén

Figura 38: Capacitaciones externas al personal
Fuente: Elaboracion propia

Capacitacion interna al personal: Una vez capacitado los
principales responsables de la produccion de polvo de tara,
ellos realizaron una réplica de lo aprendido en las
capacitaciones externas, ademas de brindar capacitaciones
sobre los nuevos formatos propuestos en el presente

proyecto.

Las capacitaciones internas se realizaron en la sala de
reuniones, por lo cual no tendra costo alguno de alquiler de
oficina ya que se cuenta con el ambiente adecuado dentro de

las instalaciones de la empresa SilvaTeam Pert S.A.C.
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A continuacion, en el presente cuadro se detalla la
capacitacion interna en tiempo siendo total 01 hora por

semana durante un mes, a los participantes involucrados.

Nro. ACTIVIDAD TIEMPO PARTICIPANTES RESPONSABLE

1 Buenas 1 hora Operarios de Jefe de
Practicas de produccién y Produccion
Manufactura mantenimiento

2 Procedimientos
Operativos 1 hora Operarios de Jefe de
Estandarizacion produccién y Laboratorio
de mantenimiento
Saneamiento

3 Inocuidad 1 hora Operarios de Jefe de
Alimentaria produccién y Laboratorio

mantenimiento

4 Ergonomiaenel 1 hora Operarios de Jefe de
trabajo produccién y Produccién

mantenimiento
Figura 39: Capacitaciones internas al personal.
Fuente: Elaboracién propia

Operacién N° 6

Establecer una lista con los principales equipos de proteccion
personal, enfocandonos en las actividades que realizan el
personal y coordinar con el area de Logistica para su
adquisicién en la brevedad.

Solucién N° 6

Realizar lista de EPP para el personal de produccién de polvo
de tara: Se presenta a Logistica un cuadro de los Equipos de
Proteccion Personal que se necesita para poder brindar la
seguridad y comodidad a los operarios, en donde se
manifiesta las cantidades necesarias y las areas en donde se

utilizaran.
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EQUIPO CANTIDAD OBSERVACION
Prod. | Mant.

_ Tipo: Lentes De Seguridad Dewalt
)% 12 06 | Antiniebla

Lentes =
protectores "fC unid unid | Uso: En la rejilla de la zona de Premolido.
’ Embolsadora. Mantenimiento

Tiempo de renovacion: Cada 06 meses

Tipo: Mascatrilla con filtros antipolvo

12 - Uso: En la rejilla de la zona de Premolido.
Mascarillas m unid Embolsadora.

Tiempo de renovacion: De filtro cada 30 dias

Tipo: Guantes de badana

09 06 Uso: En la rejilla de la zona de Premolido.
Guantes pares | pares | Zona de semilla. Embolsadora.
de Badana o Mantenimiento
— Tiempo de renovacion: 01 vez al mes
Tipo: Botas de seguridad
15 06 Uso: En la rejilla de la zona de Premolido.
Botas de pares | pares | Zona de semilla. Embolsadora.
seguridad Mantenimiento
Tiempo de renovacion: 01 vez al afio
Tipo: Protector auditivo
Protector 03 - Uso: Embolsadora.
auditivo V unid Tiempo de renovacion: Cada 10 meses
Tipo: Tapon auditivo reutilizable
Tapon \ 14 04 Uso: En la rejilla de la zona de Premolido.
auditivo unid unid | Zona de semilla. Embolsadora.
Tiempo de renovacion: Cada 01 meses

Figura 40: Lista de Equipos de Proteccion Personal
Fuente: Elaboracion Propia

Operacién N° 7

Establecer reuniones semanales en donde los operarios
puedan presentar ideas de cobmo mejorar la forma de trabajar,
manifestar sus problemas y llegar a un acuerdo para

profundizar el trabajo en equipo.
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6.2.5.

Solucién N° 7

Reuniones con los responsables de la produccion de
polvo de tara: Se considerd que las reuniones se deben de
realizar una vez por semana antes de que cada grupo inicie
sus actividades semanales, por lo que se tendran que realizar

3 veces por semana. Las reuniones estaran conformadas por

e Jefe de produccién

e Asistente de produccion
e Supervisor de turno

e Operarios

e Encargados de mantenimiento

Fase 5: Evaluar
En esta fase del proyecto, se procede a evaluar la situacion
actual de los procesos y el escenario con las propuestas de

mejora.

Evaluacion de los Diagramas Analiticos de Proceso
después de las propuestas de mejora

Se realizd6 los DAP de los procesos de Premolido y
Embolsado-Pesado-Cosido  considerando los cambios
realizados por las mejoras propuestas y respectivamente a
cada uno de ellos le sigue un cuadro comparativo

mencionando la mejora obtenida.
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Diagrama Analitico de Proceso propuesto del Premolido

CURSOGRAMA ANALITICO | Bperatia Material | Equipa
Oiagrama M1 Hojaldel RESUMEM
Producta: Actividad Actual Propuest|Economia
Palwa de Tara Operacién "J' 3
Inspeccion |:| 1
Btividad: _ Espera ] 1
Proceso de Premolida Transporte Ell/ 1
Metodo-Getudl { Fropuesto Almacenamiento \ 4 1
Distancia [mts) 5
Lugar: Flanta de Paleo de Tara Tiempa [krs - hom) 2160
Operario(=]: Muestra Ciosta
E.DﬁrTJliz;;frfnt:pSEil;mn Sulza Fecha: 1510813 ﬁ:::rli:r e
rte e Praduscion Fecha: TEA0EH3 TOTAL
canbd||Li=ta | Tiem Bctividad
DESCRIPCION ad | noia | po = OESERYACIONES
) i | iz | © | B | |9 |V
Se translada latara envaina alabalanza 300 |
Se pesalataraenvaina 16,000 1,200 "'-:.'_-_- en palets de zacos de B0 Kg
Se translada latara en vaina a Produccion an | 120 Te
Forma cola al lado de la rejilla 300 .r
Se abre los sacos de tara en vaina 0 | T
Se vierte la tara en vaina 20 #
Se homogeniza la tara en vaina enla rejilla a0 "- |
Se envia por un elevador hacia una tolva | 120 T i
Se almacena en la tolva [deposita) .
TATAL 1000 95| 2160)  3 1 11 3 1

Figura 41: DAP del proceso de Premolido con las propuestas de mejora
Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro comparativo

Tabla 22: Comparacion de DAP de Premolido

RESUMEN

ACTIVIDAD Actual Propuesto | Economia
Operacian 3 3 -
Inspeccion 3 1 2
Ezpera 1 1 -
Transporte 3 3 -
Almacenamiento 1 1 -
Distancia [mts) 95 95 -
Tiempa (hrz - iom) 2205 2160 45

Fuente: Elaboracién propia

Como se aprecia la relacion del método actual con el método
mejorado ha permitido una reduccion de 2 inspecciones lo

que representa una disminucion aproximada de 2.05% y es

equivalente en tiempos de 45 segundos
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Diagrama Analitico de Proceso propuesto del
Embolsado-Pesado-Cosido.

CURSOGRAMA ANALITICO | Lperaric Material Eguips

DizgramaMN1  Hojaldel RESUMEN

Praducta: Aotividad Aotual PropuestEconomia

Polvo de Tara Operacién {:_-x} 3
Inspecoion |:| 1

Aotividad: Espera ] i

Praceso de Embolzada-Pezado-Cosido Transporte E:} 5

Metodo: Acwal | Propuesto Almacenamiento v Z
Diztancia [mts) 15

Lugar Plantade Palvo de Tara Tiempa (hrs - hom] 3,815

Operariolz): Muestra Costo

E.DELIJ:;ILI’:?::-,I: SDirr:nl:un Sulza Fecha: 1ol0818 ﬂzr:ri:r s

T;?::lliur:;:ccion Fecha: TEHEN TOTAL

DESCRIPCION ol Un'.i.f “E.:mp Aotiidad OBSERVACIONES
o) i e © | H | D || T

Palua de tara almacenado entolva ] N ]

Se coloca en bolzas de polietlenc 0| @ o Bolzas de 25Kg

Setraslada alabalanza g -___':.‘.

Seinspeccionay pesa 5 . -

Se coselabolsa 20 | &l

Se arruma en palstas 1,250 3,600 |- &0 zacos ! paleta

Se ratulala uma ) [ = _

Se enwia ala zona de productos terminados 15| 100 -_-_‘-x_.

Se almacena en Almacén »

TOTAL 1250 15| 3815 K] 1 1 2 2

Figura 42: DAP del proceso de Embolsado con las propuestas de mejora

Fuente: Elaboracion propia

103



Cuadro comparativo

Tabla 23: Comparacion de DAP de Embolsado-Pesado-Cosido

RESUMEN

ACTIVIDAD Actual Propuesto | Economia
Cperacion 3 3 -
Inspeccion 1 1 -
Espera 1 1 -
Transporte 3 2 1
Almacenamiento 2 2 -
Diztancia [mts) G5 15 =0
Tiempo [hrs - hom) d025 3815 210

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar las actividades que se ejecutan se
mantienen igual, sin embargo, con la nueva distribucion de los
almacenes se redujo la distancia de los transportes en 50
metros, lo cual representa una reduccion aproximada del 77%
y es equivalente en tiempo de 210 segundos (3 minutos con
30 segundos)

Evaluacion del Registro de Tiempos de cada actividad

después de las propuestas de mejora

A continuacion, se realizé una nueva Toma de Tiempos con
las modificaciones realizadas por las propuestas de mejora
(ver Tabla 24 y 25). Se consideraran lo mismos valores de
Valoracion y Suplementos ya obtenidos (Ver Figura 24, 25,
26) debido que estamos tratando con las mismas actividades

de proceso y, por ultimo se calculé el nuevo Tiempo estandar.
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Tabla 24: Registro de Toma de Tiempo del Premolido de tara en vaina después de las propuestas de mejora

TIENPO OBSERVADO EN SEGUNDOS - MES AGDSTO 2018

hrea: Produccion de Polvo de Tara Hojarum.: |1de
Aecthidad: Premalido Producta: Polva de Tara Comenzo: | 0BIZO8
(bservada por | (ulerma, Siman Sulea Mes. Agasta Teming; | 2305120

Comprobado par,|Jefe de praduceion Mes: Agusto Tiempatransq 20 dias
Dia1|Dia2|Dia3|Dia4 | Dia3d |Dia6|Dia 7 |Dia | Dia3 |Dia 10|Dia 11)Dia 12|Dia 13Dia 14{Dia 13 Dia 16|Dia 17|Dia 13‘|]ia 13‘|]ia 20 [li321‘|]ia 22|[|i323‘|]i324|]ia B 21D | ToallD
N | Actividad: Premolido Tiemgo Dhsenvada(7 1) Beeg) R
1 etasladalataraenvanaalabalrea | 507 435) 5020 43 R000 S07) 205 S07) 5000 502 505 43| S05 43| 437 S07) 200\ S07) 432 435 S05) 43 43| S05 43 43 140
2 |3epesalataaenyana 2008 1335| 2007 2008 97| 93| 19.35) 2008 2000 2002 2000 W) 2007 2007 2007 2002 2007 2002) 1) 002 W) QI 007 2000 000 W 4MER
3 |GetacladalataraenvanaaProduccion | 233 237 23| 233 05| 303 302 308) 203 309) A7) 308 00 23| 23 237 a06) 2% 13| 233 303 00| 2% 1000 2% 5
¢ | 3e abrelos sacos detaraen vaina 00 022 023 023 O O 0200 0% 0% 0% 023 023 023 0z On O% 00 0% 0% 020 00 025 0200 0% 0% I 42
9 | Jevieite[ataraen vaina 02 037 030 0300 02n 0300 03r 026 025 035 025 0.3 038 098] 040 027 027 03¢ 042 040 042 042 028 037 03 03 8.2
B |3ehomogenizalataraem vainaenlareila | 057 050) 058 050] 030 030 042 058 056 047 056 048] 042 035 0%6) 033 057) 056 0dg| 048 043 053 053 043 053 03 2
T | 3e enuia porun elevadar hacia atolva 2000 2000 2000 2000 2000 2000 200, 2000 2000 200) 2000 200 200 200|200 200[ 200\ 200) 2001 200) 200 200|200 200] 200 2000 5000
TOTAL N' observaciones = 173 114.32

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 25: Registro de Toma de Tiempo del Embolsado-Pesado-Cosido de tara en vaina después de las propuestas de mejora

TIEMPO OBSERVADO EN SEGUNDOS - MES AGOSTO 2018

rez: Produccian dePalva de Tara Hojanum. |1ge1
Actividad Embolsads-Pesada-Casido Producta: Palva de Tara Comenzz: | (W0B208
Observado par,| Cuillama, Smon Sulca Mes Agosto Teming: | 230812008

Comprobado par.|Jete de produccion Mz Agosto Tiempa trans{ 25 diss
Dia 1| Dia 2 Dia 3| i i 5| Di i 7 Di 8| D i 100 1D 2 13D 4 150 1D 7D 180 190 200 210 2D 230 240ia 25 210 |10
N' | Actividad: Embolsado-Pesado-Cos Tiempo Cbservada (1.0 sz - -
1|5 colocaen balsas depofietlens L5 T I N 11 T T O O 1 1 4 1 I 4 O i IR | R < R N/ I 1 I VA BV (AL{—=F
2| Setiaslada alabalanza 00 00 0% 00 o) 007 007 007 00 008 00 008 0% 0% 008 007 007 0% 0% 008) Q07 0% 007 0% 0w 00 48
3| Genspeccionaypesa 022 02 032 032 02| 030 027 033 022 028 0% 030 020) 023 027 0% 027 025 030 028 033 027 0 om0z 0  6&
4| 3o coselabolsa 033 040) 033) 02 037 033 033 027 033 033 033 037 03 040 040 028 040) 033 O3 0| 027 02 040 030 038 03 83
7| 3o amuma en paleta 53.32| 53.%5| 53.%0| B0.03| B0.05| 53.36| 53.97) B2 G005 S3.57) G002 G002\ 00| G007 6002 00| 60.00) 6O.05| €002 53.%2| BO0B| BO.03| 5397|603 337 €000] tA004Z
B | Serondzlanms (08) 005) Q05| Q0 007 007 02 00 005 007 0%y 00s) 0% 007 007 0% 007) 008 008) Q07 Q07 Q07 O 00| ooa 00 1%
T Se envia alazona deproductosteminadey 170 165 167) 167) 170) 163 188) 160 183 67 8% A7 B2 %[ 1G5 163 175 160 173 60| 17 165 10| 162 168 E  d¥
TOTAL N observaciones = 175 1530.42

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 26: Tiempo estandar de la actividad de Premolido de tara en vaina
después de las propuestas de mejora

Tiempo Observado . Tiempo
. Valoracion T.N. Suplementos
Promedio Estandar
N° |Actividad: Premolido
1 |Setraslada la tara en vaina a la balanza 499 0.77 3.84 0.31 5.03
2 |Se pesa la tara en vaina 19.99 0.77 15.39 031 20.16
3 |Setraslada la tara en vaina a Produccion 2.99 0.77 2.30 0.31 3.02
4 |Se abre los sacos de tara en vaina 017 0.77 0.13 0.31 0.17
5 |Sevierte |a tara en vaina 0.33 0.77 0.25 031 0.33
6 |Se homogeniza la tara em vaina en la rejilla 0.50 0.77 0.39 0.31 0.50
7 |Se envia por un elevador hacia la tolva 2.00 0.77 154 0.31 2.02
31.24
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 27: Tiempo estandar de la actividad de Embolsado-Pesado-Cosido
después de las propuestas de mejora
. Dbﬁfwadu Valoracion T.N. Suplementos Tiempo
Promedio Estandar
N*  |Actividad: Embolsado-Pesado-Cosido
1 |[5ecoloca en bolsas de polietileno 117 077 0.90 D.26 114
2 |Setraslada a la balanza 0.09 077 0.07 0.26 0.09
3 |Seinspeccicna y pesa 0.25 077 0.19 0.26 0.24
4 |Se cose la bolsa 0.34 077 0.26 0.26 0.33
5 |5e arruma en paletas 50.00 0.77 46.20 0.26 58.21
6 |Serotulala ruma 0.08 0.77 0.06 0.26 0.08
7 |5eenvia a la zona de productos terminados 1.66 077 1.28 0.26 161
61.70

Fuente: Elaboracion propia

Se realiz6 la suma de los tiempos estandar obtenidos de las

dos actividades, dando como resultado el Tiempo de ciclo

para la actividad de Premolido 31.24 minutos (31 minutos con

14.4 segundos) y para la actividad de Embolsado-Pesado-

Cosido de 61.70 minutos (62 minutos con 6 segundos).

Sumando ambos procesos nos da como resultado final 92.94

minutos (93 minutos con 20.4 segundos) .
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Evaluacion del OEE después de las propuestas de

mejora.

Se aumentd el porcentaje de Disponibilidad, debido a la
implementacion de mantenimiento preventivo diario de los
equipos criticos, reduciendo el tiempo de paradas
significativamente a la semana a comparacion del tiempo de
parada que era ocasionado por el mantenimiento correctivo
(Ver Tabla 21). Por otra parte, al disminuir el ingreso de
materia prima (tara en vaina) en malas condiciones, se
disminuyd la cantidad de producto rechazado o fuera de las
especificaciones, por lo que el porcentaje de Calidad

aumentd, dando como resultado un incremento en el OEE.

90%

85%

80%

75%

70%

65%

1

OEE ACTUAL META OEE ALCANZADO
86% | 85% 849 85% | an 219 ga% | 85
2 3 4 5 6 7 8 9

Gréfica 21: Comparacion de OEE de la Trilladora
Fuente: Elaboracion propia
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Grafica 22: Comparacion de OEE de Molinos
Fuente: Elaboracion propia

6.2.6. Fase 6: Definir

Luego de haber descrito como se realizan las actividades del
proceso de produccion de polvo de tara y también los
problemas que se generan, se llega a determinar que existe
la necesidad de mejoras para los procesos de produccién de
polvo de tara, partiendo desde el abastecimiento de materia
prima, tratamiento y manejo; el mantenimiento de los equipos
criticos de la produccion; el personal, sus habilidades,
conocimientos y comodidad a la hora de trabajar.
La presente propuesta consiste en el “Disefio de un plan de
mejora en los procesos de produccién de polvo de tara en la
empresa SilvaTeam Peru S.A.C.”, se expone las siguientes
recomendaciones que estructuran el uso de las herramientas
que seran utilizadas en el proceso de producciéon de polvo de
tara:

e Programa de horario de abastecimiento de materia

prima.
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e Instructivos de Inspeccién de tara en vaina durante la
recepcion

e Procedimiento de tratamiento de tara en vaina en
malas condiciones.

e Plan de Mantenimiento Preventivo a los equipos
criticos utilizados en la produccion de polvo de tara.

e Capacitacion del personal que participa directa e
indirectamente en la produccion de polvo de tara

e Realizar cotizacion y adquisicion de EPP para el

personal de produccion de polvo de tara

6.2.7. Fase 7: Implantar
Una vez observado los resultados de las propuestas de
mejora se procede a plantearlo a las personas que estén
comprometidas en su realizacion. En este grupo tenemos a

los siguientes cargos:

CARGO RESPONSABILIDAD

Gerencia General Para su conocimiento de la nueva metodologia de
trabajo

Jefe y Asistente de | Coordinacion y supervision de las nuevas actividades

produccioén realizadas

Supervisor de Supervision las nuevas actividades realizas
turno
Operarios Realizacion de las nueva metodologia de trabajo

Figura 43: Cargos comprometidos en la Mejora continua del proceso de
produccién de Polvo de Tara
Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 44, se presenta el cronograma de capacitaciones
que recibieron los operarios que participan en el proceso de
produccion de Polvo de Tara de la empresa SilvaTeam Peru
S.A.C en el mes de setiembre. Esta capacitacion fue realizada

por los jefes de areas con la finalidad de férmalos para que
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logren realizar el nuevo método de trabajo. En la Figura 29 se

detallan los temas tratados.

Figura 44: Cronograma de Capacitacion de operarios de Planta de Tara del mes
de Septiembre 2018

CRONOGRAMA DE CAPACITACION DE OPERARIOS POLVO DE TARA - SETIEMERE 2018
1% SEMANA 2% SEMANA 3% SEMANA 4% SEMAMA
LMl |v{s|LmMmMmil|v|[{s|]L[MM|I[V]|S|L{MM[I|V]S

Fuente: Elaboracién Propia

6.2.8. Fase 8: Controlar

Se elaboré un formato de control para tener un adecuado
control de los procesos, se detall6 los elementos definidos de
las operaciones en las que se elaboré la mejora. Para el
control de los procesos se defini6 como responsable al
asistente de Produccién, quien debera observar la manera en
que el trabajador realiza las operaciones y verificarlo con los
supervisores de produccién, después procederd a colocar un
check en cada elemento y registrara alguna observacion
ocurrida, asegurandose que se esté ejecutando de acuerdo al
método definido.

(Revisar Anexo 3y Anexo 4)

6.3.Justificacion Técnica
A continuacién, se procede a calcular la nueva productividad en la
produccion de polvo de tara tras haber sido implementado las mejoras

de los procesos.
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Tabla 28: Productividad mensual de polvo de tara después de las propuestas de
mejora

PRODUCTIVIDAD DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE

LA MEJORA DE PROCESOS

Mes 10 Mes 11
Polvo de Tara

851,675 860,100
(kg)
Tara utilizada

1,257,082 1,266,920
(kg)
Eficiencia 67.8% 67.9%

Fuente: Elaboracion propia

Para una mejor apreciacion del impacto de las Mejoras de Procesos en
la produccion de polvo de tara, se hace una comparaciéon entre los
promedios de la productividad entre ‘antes de la implementacién’ y
‘después de la implementacion’. Se puede destacar en la Tabla 29 que
la Productividad aumentd un 5.1%, logrando que se reclasificara de
Regular a Aceptable.

Tabla 29: Comparacion de la Productividad de Polvo de tara

PROMEDIO CLASIFICACION

Antes de la

. . 62.7% Regular
implementacién

Después de la

. - 67.8% Aceptable
implementacion

Diferencia +5.1 %

Fuente: Elaboracion Propia
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55.0%
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Grafica 23: Comparacion de la Productividad de Polvo de tara
Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO VII: IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

En el presente proyecto de mejora se estan proponiendo: Elaborar un
programa de abastecimiento, instructivos de inspeccién de tara en vaina
durante la recepcion, procedimiento de tratamiento de tara en vaina en
malas condiciones, plan de mantenimiento preventivo a los equipos criticos
utilizados en la produccion de polvo de tara, capacitacion del personal que
participa directa e indirectamente en la produccién de polvo de tara, realizar
cotizacion y adquisicion de EPP para el personal de producciéon de polvo

de tara.

7.1.Calendario de actividades
En el presente calendario de Gantt se vio conveniente establecer un
cronograma de actividades en las cuales se realizaran acciones
fundamentales para la correcta mejora de los procesos de produccion
de polvo de tara. Tomando en cuenta que todo se realizard dentro de
la jornada laboral sin afectar las labores diarias del establecimiento.
(Ver Figura 45).
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CALENDARIO DE ACTIVIDADES Y RECURSOS

Nombre de Tarea

MES 6

MES 7

MES 8

MES 9

MES 10

2

3

2

3

2| 3

1era Fase: Seleccionar

Proceso de Produccion de Polvo de Tara

2da Fase: Registrar

Observacion directa

Entrevista al personal

Reuniones con persocnas encargadas

Graficar procesos de produccion de polvo de tara

3era Fase: Examinar

Analisis profundo de todos los procesos

Ata Fase: Establecer

Lluvia de idea con los expertos

Establecer nueva metologia de trabajo

Establecer nuevos instructivos

5ta Fase: Evaluar

6ta Fase: Definir

Definir la nueva metodologia de trabajo

Definir los instructivos del nuevo procedimiento

Capacitacion a los lefes de Area

7ma Fase: Implantar

Reunicn con gerencia

Reunion con jefatura

Reunion con Supervisores y operarios

Capacitacion a los trabajadores

8va Fase: Controlar

Figura 45: Calendario de Actividades para la implementacion

Fuente: Elaboracion Propia
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7.2.Gastos de implementacién del proyecto de mejora
7.2.1. Gastos de la capacitacion
A continuacion, en la Figura 46, se detalla los precios y costos
de los cursos que realiz6 a los Jefes &area de la empresa
SilvaTeam Peru S.A.C. de acuerdo a la programacion de

capacitaciones.

INSTITUCION CURSO/TALLER PARTICIPANTES COSTO COSTO
S/. TOTALS/.
TECSUP Ergonomia del 03 personas S/. 220 S/. 660
Trabajo
TECSUP Coaching y 02 personas S/. 670 S/. 1,340
Liderazgo
Universidad
La Molina HACCP 03 personas S/. 670 S/. 900
Costo Total de Capacitacion: S/2,900

Figura 46: Costos por capacitacion externas al personal
Fuente: Elaboracion Propia

7.2.2. Gastos de los Equipos de Proteccion Personal
Se menciona en el siguiente cuadro los precios y costos de
los equipos de proteccion personal necesarios para poder
brindar cierto grado de seguridad y comodidad a los
trabajadores del area de produccion de polvo de tara de la
empresa SilvaTeam Pera S.A.C.
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CANTIDAD

COSTO TOTAL
S/.

Lentes protectores
Mascarillas
Guantes de badana
Botas de seguridad
Protector auditivo
Tapo6n auditivo

S/. 30

18 unid S/. 540

S/. 80 12 unid S/. 960
S/ 8 15 pares S/ 120
S/. 60 21 pares S/. 1,260
S/. 90 03 unid S/. 270
S/. 8 18 unid S/. 144
Costo Total De EPP S/. 3,294

Figura 47: Costos de equipos de proteccién personal
Fuente: Elaboracion Propia

7.2.3. Gastos de Recursos

Para la implementacion de la mejora de los procesos en la

produccion de polvo de tara se utilizaron los siguientes

recursos:

Cron6metro

Tablero de

madera

Formato de toma
de tiempos

Computadora
Utiles de oficina

Mesa de trabajo

Se utilizara para la toma de tiempos y con
ello poder medir los tiempos de ejecucion
de las operaciones

Se utilizara para poder colocar los
formatos de toma de tiempos y poder
realizar los célculos con mayor
comodidad.

Servird para poder registrar los datos y
realizar los calculos correspondientes

Herramienta Util para poder guardar toda
la informacién relevante

Lapiceros, correctores, reglas, lapices,
borradores, etc.
Necesario para poder
reuniones

realizar las

Costo Total De Recursos

Figura 48: Costos de los recursos a utilizar
Fuente: Elaboracion Propia
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S/. 25

S/. 3,000
S/. 50
S/. 500

S/. 3,775



7.3.Presupuesto

Una vez calculado los costos de las capacitaciones, materiales, y
recursos necesarios se procede a armar una tabla con el Presupuesto

total necesario de inversion.

Costo Total de Capacitacion S/. 2,900
Costo Total De EPP S/. 3,294
Costo Total De Recursos S/. 3,775
COSTO TOTAL DE INVERSION S/. 9,969

Figura 49: Costo total de inversiéon
Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO VIIl: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

8.1.Conclusiones

e El diagnéstico actual del proceso productivo demostré que las
condiciones en las que se encuentra la materia prima (tara en vaina)
afecta en gran medida al desarrollo de la produccion, el estado de

las maquinarias y también el producto final.

e Tras implementar las Mejoras de Procesos a la Produccion de Polvo
de tara, en la actividad de Premolido se obtuvo una reduccion de
Inspeccion (de 3 a 1), y una disminucion de tiempo de 45 segundos;
en la actividad de Embolsado-Pesado-Cosido se obtuvo una
reduccion de Transporte (de 3 a 2), una disminucién de distancia de
recorrido de 50 metros y una disminucion de 3 minutos y 30

segundos.

e Se evaluo el OEE de la Trilladora y de los Molinos, y se obtuvo un
74% y 79% respectivamente. Después de implementar las mejoras
de procesos a la Produccion de polvo de tara el OEE ascendio a 84%

y 85% de las respetivas maquinas.

e En el Estudio de Tiempo realizado a las actividades manuales tales
como Premolido y Embolsado-Pesado-Cosido se calculd un tiempo
de 96.56 minutos (96 minutos con 33.6 segundos). Después de
implementar las propuestas de mejora se hizo un nuevo Estudio de
tiempo dando como resultado un tiempo de 92.94 (93 minutos con
20.4 segundos). Obteniendo una disminucién de tiempo de 3.62

minutos (4 minutos con 1.2 segundos).

e Al evaluarse las productividades de polvo de tara antes y después
de la mejora de métodos de trabajo, se determind un incremento de

productividad del 5.1%, con una inversion de s/.9, 969.
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8.2.Recomendaciones
e Se recomienda mejorar la calidad de la materia prima, para esto se
debera hacer una seleccion rigurosa al momento de considerar a los
proveedores actuales y comenzar a buscar nuevos mercados de

materia prima (tara en vaina).

e Se recomienda seguir disminuyendo los procesos que generen poco
o nulo valor, y reubicar las areas de trabajo para no perder tiempo

en desplazamientos en vano o demasiados largos

e Se recomienda hacer seguimiento a la realizacion del mantenimiento
preventivo de las maquinas criticas en la produccién de polvo de
tara, y progresivamente ir abarcando las demas maquinas.

e Se recomienda realizar un seguimiento de la aplicacion de los
nuevos métodos de trabajo para poder seguir obteniendo los

resultados optimos y no decaer en lo anterior

e Se recomienda mejorar aun mas la productividad de la empresa,
estableciendo nuevos métodos de trabajo para el resto de las
operaciones que estan relacionadas con la mano de obra,
estableciendo nuevos tiempos estandar y reduciendo tiempos

improductivos.
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ANEXO 1: Instructivo de Inspeccion de Tara en vaina durante la
recepcion

INSTRUCTIVO Codigo JA--001

INSPECCION DE TARA EN VAINA DURANTE | o o0 | 1,

: 181172018
LA RECEPCION Fecha -
Pagina

OBJETIVO ¥ ALCANCE
Establecer las actividades involucradas para la verificacion de la calidad de tara en vaina durante
la recepcian.

DESARROLLO

i

il

&

*Los camiones que ingresen a la Planta, no podran salir antes de ser descargados a menos
que cuente con la autorizacion del Jefe de Logistica o Gerente General.

El Supervisor de Almacén debe informar a Control de Calidad cuando inicia |a descarga del
camion para que el Laboratorio pueda realizar su respective muestreo.

El Supervisor de Almacén es el responsable de supervizar la descarga de materia prima,
desde su inicio hasta su finalizacion. Solo para algunos provesdores, deferminados por of
Jofe de | ogistica, toda /a etapa de inspeccion de la materia prima no se realiza, por o
gue la materia prima debe sor enviada &l Molino para obtener su rendimiento.

La inspeccion de los sacos se debe realizar delante del proveedor o chofer del camion. La
inspeccion visual de los sacos es aleatora, tomando los sacos de las distintas partes del
camion {incluido el primer y Gltimo saco extraido).

La revision de un mayor nimero de sacos 3 a criterio del Supenisor go Almacén en funcion
a la cahdad de tara encontrada en los sacos. Es decir que en el caso de encontrar tara con
defectos (sea tara verde, negra, himeda o con contenido de impurezas), se abriran los sacos
que ziguen de la misma fila hasta encontrar un sace con tara en buenas condiciones.

La tara extraida se coloca en mantas, separando la tara buena de la verde, himeda, negra y
las impurezas. El Supervisor de Almaceén segin las observaciones realizadas tiene la
autoridad de detener la descarga del camion para rechazar toda la carga. La tara
inspeccionada se va ensacando nuevamente.

La tara himeda se separa, pesa v seca al medio ambiente; luego de observarse que la tara se
encuentra conforme (seca) se pesa nuevamente. Si el peso de tara s mayor a 1TM, Controf
de Calidad procede & realizar el analisis de humedad. Todos los pesos son registrados en
el cuaderno de control de ingrescs de Materia prima, ()

Si se presume que la tara esta cargada de semilla se solicita la autorizacion del Jefe de
Logistica o Gerenie General para €l envio inmediato la tara al Molino para la obtencion de su
rendimiento.

Se coloca la tara a comprar denfro del camion v se pesa; luego se destara el camion y
postenomrmente se pesa la tara "mala”™ en paletas.

Los resulfados de esta inspeccion son registrados en of JA-R-002 Registro de
Inspeccion de Tara durante la Recepcion.

*En caso de que el proveedor no esté de acuerdo con el peso, podra solicitar que se realice la
pesada en una balanza externa asumiendo el costo de la misma, esto con el fin de compararla
con &l peso obtenido; si los pesos no son proximos se pesard en una tercera balanza. *

REGISTRO
JA-R-002 Registro de Inspeccion de Tara durante la Recepcion.
Cuaderno de confrel de ingresos de materia primal

B R L ARTH EALCY:

Sty Sw AlmEcan LT Cen el o S Crwwbiom oy Dok
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ANEXO 2: Encuesta a los Trabajadores

ENCUESTA A LOS TRABAJADORES

Fecha:

Area:

01.- ;Existen planes de produccion diaria de polvo de tara?

O Si O Mo

02. ;Cumplen con el plan de produccion diario de polvo de tara?

o S 2 Na

03. ;Como califica el ambiente de trabajo en el area donde usted realiza sus a

0 Ercelente O Muwbueno & Bueno 0 Begular O Malo

04. ;Considera que se trabaja en equipo en la empresa?
) Siempre 2 CasiSiempre (O Awveces O Nunca

05. ;Ha tenido alguna dificultad en su trabajo?

2 Si 0 Mo

06. ;Considera usted que el area donde trabaja necesita ser organizada para
mejorar la produccion?

2 S 2 Mo

07. ;Hay reuniones para proponer mejoras o resolver deficiencias en la empresa
SilvaTeam Peru SAC?
O Siempre O CasziSiempre O Aveces O MNunca

08. ;Considera usted que trabaja bajo presion al momento de realizar su labor en
la produccion de polvo de tara?

O S 2 Mo

03. ;Existen manuales de entrenamiento y capacitacion para el proceso de produccion
de polvo de tara?

2 Si i Mo

10.- ;Se aplican las normas v planes de higiene y seguridad industrial en la empresa?

O S 2 Mo

11.- ;Considera usted que la empresa desarrolla programas de incentivos para elevar
la motivacion del personal?

2 Si 2 Na

12.- ;Las maquinas y equipos reciben mantenimiento?

2 S 2 Mo

13.- ;Cada cuanto tiempo se realiza el mantenimiento de los equipos ¥y maquinarias
de la linea de produccion de polvo de tara?
) Twez alasemana
() Twez cada 1S dias
2 Twez almes
2 Tvez cadadmeses

14.- ;Se recibe el material [tara en vainal en el tiempo requerido por los operari

O S 2 Mo
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ANEXO 3: Formato de Control Diario

FORMATO DE CONTROL DIARIO

Fecha: !

Responsable:

Entrega de Tara a la hora programada

07:30 |
12:00 sl
16:00 sl
19:30 |
00:00 sl
04:00 = |

NO
NO
NO
NO
NO
NO

Mantenimiento preventivo antes de iniciar la jornada

Trilladora |
Malino |

Usao correcto de los EPP

Lentes ]|
Mascarillas |
Guantes |
Botas sl
Protector auditivo Sl
Tapon auditivo Sl

RESULTADQOS DIARIOS

MNO
NO

NO
NO
NO
NO
NO
NO

CUMPLE

NO CUMPLE
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ANEXO 4: Formato de Control de Reunién Semanal

FORMATO DE REUNION DE TRABAJO EN EQUIPO

Semana:
Responsable:

Mombre y firma de integrantes

Problemas encontrados en la semana pasada

Actividades a realizar durante la semana

Sugerencias y comentarios
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