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RESUMEN

El presente trabgjo de grado se enfoco bagjo la modalidad de investigacion de
proyecto factible y su proposito fue el de realizar un Plan de Mejora de Proceso en la
Linea de Produccion Uniloy 6 en la empresa PLASTICOS Y DESARROLLO SA.
La investigacion se llevo a cabo en tres fases: e diagndstico de la situacion actual,
andisis de las causas, disefio y desarrollo de un plan de mgoras. Para dlo se
utilizaron técnicas y herramientas de recolecciéon de datos, tales como: descripcion
del proceso productivo, diagrama de enfogue de proceso, observaciones directas,
entrevista no estructurada, tormenta de ideas, diagrama causa—efecto, técnicas de
grupo nominal, diagrama de Pareto y estudio de tiempo. La informacién recolectada
permitio diagnosticar las no conformidades presentes en la linea Uniloy 6, por lo que
se concluyd que la empresa no cuenta con la existencia de indicadores de gestion para
las actividades, la falta de adiestramiento adecuado a los operarios y fata de
mantenimiento preventivo en las maquinarias; por tal motivo se elabord un plan de
mejoras gue consistio en la implementacion de indicadores de gestion, plan de
capacitacion a persona y aplicacion del mantenimiento preventivo que permitan
controlar y garantizar el buen funcionamiento de lalinea.

Palabras Claves. Indicadores de gestion, mejoras de proceso, productividad.
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INTRODUCCION

En la actualidad |a alta competitividad del mundo globalizado adquiere mayor
fuerza cada dia. Las organizaciones, independientemente de su tamafio y el sector de
actividad donde se desenvuelven, deben conciliar la satisfaccion de los clientes con la
eficiencia de sus actividades, siendo necesario que las empresas se enfoquen en la
razon de ser de sus negocios, a trabgar con velocidad y eficiencia en todas sus
operaciones, y asi ir meorando continuamente sus procesos a proporcionar

respuestas rgpidas y efectivas alas variaciones del mercado.

El objetivo principal de toda organizacion es obtener la mayor cantidad de
beneficios posibles, através de la maximizacion de su produccion y la minimizacion
de los recursos que utiliza: insumos, mano de obra, entre otros, es por esto que toda

empresa busca un fin como lo es aumentar su eficiencia.

Desde este punto de vista, la productividad en una empresa es importante
debido a que es una de las claves para competir exitosamente en mercados
globalizados, que va mas ala del ssmple hecho de producir un bien o servicio, es
encontrar métodos y soluciones para ser méas competitivos dentro de los mercados

gue cada dia suponen retos mayores parala organizacion.

A fin de megorar la productividad en la empresa se pueden implementar
diferentes medidas, como |0 es la incorporacion de nuevas tecnologias, llevar a cabo
lareingenieriadel proceso, buscar la mejora continua, cambiar la gestion, integrarse o
desintegrarse en la verticalidad de la productividad del trabajo, entre otras. Lo
expresado anteriormente no se puede lograr si no se cuenta con una metodologia de
trabajo adecuada, |a cual debe ser estudiada en todas las areas que implica €l proceso
productivo, creando métodos mas eficientes de trabajo, que permitan llevar a cabo las



operaciones a redizar de la mejor forma posible, de manera que se puedan obtener
respuestas inmediatas, permitiendo aumentar la calidad y productividad del proceso.
(Acosta 2010)

En tal sentido, la empresa Plasticos y Desarrollo SA. (PLAYDESA), es una
compaiia que fue fundada en el afio 2001 y ubicada en la Zona industrial Il del
Estado Lara. Esta empresa esta encargada de la produccion de envases plésticos para
el envasado de bebidas como lo son: jugos, leche, entre otras, con una gran variedad
de tamarios y formas, conformados por Polietileno y Polipropileno. PLAYDESA
realiza desde e disefio del envase, hasta cubrir todas y cada una de las etapas
requeridas para llegar a la elaboracion fina del producto, cumpliendo con los
requerimientos del cliente. En |la empresa se encuentran dos tipos de maguinarias
diferentes. las méaguinas Geere (lineas 1 a la 6) que producen los envases de menor
capacidad y utilizan como materia prima Polipropileno; y las Uniloy (lineas 1 a la 6)
que producen los envases de mayor capacidad y utilizan como materia prima
Polietileno.

La presente investigacion tiene como finalidad proponer un plan de mejora de

proceso en lalinea de produccion Uniloy 6 en PLAYDESA.
El trabajo consta de cuatro capitul os, 10s cuales son descritos a continuaci on:

El primer Capitulo se refiere a problema de la investigacion; En donde se
describe € planteamiento del mismo con respecto a la situacion actual de la empresa,
las interrogantes de lainvestigacion, los objetivos de la misma, tanto objetivo general

como objetivos especificos, lajustificacion e importanciay los alcances del trabajo.

En e segundo Capitulo se presenta el marco tedrico, donde se sefidan los

antecedentes del estudio y las bases tedricas que | o sustentan.

El Capitulo tercero esta conformado por € marco metodoldgico, que
comprende €l tipo y disefio de lainvestigacion, la unidad de investigacién, poblacion
y muestra, las técnicasinstrumentos de recoleccion de datos, las técnicas de



procesamiento y andlisis de lainformacion y el procedimiento donde se describen las
actividades que se realizaron para cumplir 10s objetivos de la investigacion.

En & Capitulo cuatro se describe el andlisis y discusion de los resultados
mediante tres fases, |as cuales estan conformadas de la manera siguiente: fase uno, se
refiere a diagnodstico actual de la situacion del proceso de la linea de produccion
Uniloy 6 de la empresa, conformada por diagrama de flujo, diagrama de enfoque del
proceso y distintas observaciones realizadas de manera directa; en la fase dos est4
presente un andlisis de las causas encontradas en la linea de produccién estudiada, la
cual sellevo a cabo mediante tormenta de ideas, diagramas de flujo y proceso, técnica
de grupo nominal, diagrama de Pareto, estudio de tiempos, entre otros.
Posteriormente se encuentra la fase tres donde se disefié un plan que permite mejorar
los procesos en lalinea de produccion Uniloy 6 de laempresa PLAY DESA.

Finalmente, se presentan las conclusiones y recomendaciones con € propdsito

de ofrecer las apreciaciones globales de los resultados y |as sugerencias del trabajo.



CAPITULOI

EL PROBLEMA

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Al pasar del tiempo, las industrias se han preocupado por estar a la vanguardia
de la tecnologia y por mantenerse actualizados sobre los diferentes sistemas de
produccidn que sirven de apoyo a proceso gue realizan, debido a que en un mundo
cada dia méas competitivo, lograr sacar ventajas en varios puntos criticos presentes en
el proceso productivo hace la diferencia tanto en calidad, productividad, costos y

servicio d cliente.

A raiz de los importantes y profundos cambios, las industrias deben encontrar
nuevas y mejores formas de asegurar su supervivencia, adaptandose a cambiante
entorno de los negocios. Hacer esto factible genera nuevas formas de gestiéon mas
apropiadas a estos nuevos tiempos y tendencias. La necesidad en el sector industrial
de alcanzar altos indices de productividad, requiere de la optimizacion de recursos
para asi obtener la méxima produccion posible y a su vez elaborar productos bajo
estandares de calidad, para esto es necesario que en las organizaciones se realicen
evaluaciones periddicas y continuas que determinen como estédn funcionando las
diversas areas y la incidencia que tienen sobre e producto o servicio fina que

ofrecen.

En este sentido la productividad juega un rol muy importante por tratarse de “la
relacion entre 1o que produce una organizacion y los recursos requeridos” (Belcher,
1991), sin embargo existen diferentes definiciones del término que al final llevan ala

analogia de que se trata de hacer méas con menos.



En Venezuda, las condiciones econdmicas, socio-culturales, politicas-legales,
tecnolégicas y ecoldgicas actuales han llevado a los empresarios, directores y
gerentes a buscar alternativas que les permitan lograr ventajas competitivas donde
incrementar la productividad de las organizaciones ha tomado relevancia y €

compromiso gerencia es fundamental paratal fin (Jiménez, 2008).

En concordancia con lo expuesto anteriormente, la presente investigacion fue
desarrollada en la Empresa Plasticos y Desarrollo, S.A. (PLAYDESA) ubicada en la
carrera 3 entre calles 4 y 6 local nimero 56, Zona Industrial |1, Barquisimeto Estado
Lara, la cua se encarga de la elaboracion de envases plasticos desde hace diez afnos,
y empez0 sus actividades productivas como la mayoria de las empresas pequefias que
seinician en € pais, tratando de cubrir la demanda ocasional y produciendo diversos
productos.

En la actualidad la empresa no cuenta con un conocimiento real de los puntos
criticos que afectan € proceso en la linea de produccién Uniloy 6, ni del tiempo que
tarda en redlizarse una orden de produccién en la misma, por lo que la carencia de

esto amediano o largo plazo sera una desventgja competitiva para la empresa.

Por lo antes expuesto, surge la necesidad de realizar € presente trabgo de
investigacion, para cuyo desarrollo se debe dar respuesta a las siguientes
interrogantes:

1. ¢Cud es € problema observado en la linea de produccion Uniloy 6 de la
Empresa PLAYDESA que afectala productividad de la misma?

2. ¢Cudles son las causas de los problemas detectados en linea de producciéon
Uniloy 6 delaEmpresa PLAYDESA?

3. ¢Cud serd € plan de megora que debera ser readlizado en la linea de
produccion Uniloy 6 delaEmpresa PLAY DESA?



Este estudio y todo lo concerniente a él, conlleva a un mejor conocimiento del
comportamiento de la linea, a tener un control més estricto de ellay por consiguiente

se estara eliminando desperdicios y elaborando un producto de alta calidad.

OBJETIVOS

Objetivo General

Proponer un plan de mejora de proceso en lalinea de produccion Uniloy 6 en la
empresa PLASTICOS Y DESARROLLO S.A. (PLAYDESA).

Obj etivos Especificos

Redlizar el diagndstico de la situacion actual del proceso de la linea de
produccion Uniloy 6 de laempresa PLAY DESA.
Andizar las causas de los problemas encontrados en la linea de
produccion Uniloy 6 de laempresaPLAYDESA.
Disefiar un plan que permita meorar los procesos en la linea de

produccion Uniloy 6 de laempresa PLAY DESA.

JUSTIFICACION Y ALCANCE
Justificacion

La globalizacion del mundo exige que sus productos y servicios sean de
excelente calidad y a precios accesibles, siendo éstos elementos sinénimos de
competitividad, los cuales hacen que las empresas estén en |la blsgueda constante de
alternativas de mejora en la produccion, tecnologia y rentabilidad. Las empresas



también utilizan herramientas de organizacion, control y optimizacién de los procesos
productivos para diferenciarse de sus similares.

Con referenciaalo anterior el estudio del problema planteado es una necesidad
para la empresa PLAYDESA, debido a que ésta no cuenta con un conocimiento del
tiempo estandar de produccién, ni de los puntos criticos de las lineas de produccion,
lo que hace necesario implementar una metodologia que se obtendra a través de la
aplicacion de un estudio y andlisis de la organizacion productiva actual, aplicada ala
linea de produccion Uniloy 6. El resultado de dicha metodologia lograria conducir a
una mejora en la eficiencia de la linea, optimizacion de la produccion, mayor
productividad y rentabilidad. Estas mejoras se lograran a través de métodos asociados
que seran adaptados a proceso productivo de la maguina Uniloy 6, logrando un

mayor aprovechamiento de |os recursos.

Alcance

Esta investigacion se enmarca en lalinea de produccion Uniloy 6 de la Empresa
PLAYDESA, ubicadaen laZonalIndustria Il de Barquisimeto, Estado Lara.

Con larealizacion de este trabajo se pretende describir la situacion actual del
proceso de produccion de lalinea Uniloy 6 de laempresa PLAY DESA., identificando
las deficiencias en dicha linea, para asi proponer un plan de mejoras de proceso que

ayude aincrementar la productividad de lalinea de produccion de la empresa.

Cabe resaltar que la metodol ogia empleada en este trabajo puede ser aplicada en

otras lineas de produccion similares, que deseen aumentar su productividad.



CAPITULO I

MARCO TEORICO

ANTECEDENTES

El marco teodrico de la presente investigacion fue estructurado conforme a los
siguientes contenidos: antecedentes de la investigacion realizada para sustentar y
desarrollar €l presente trabgjo que se basa fundamentalmente en la exploracion de
trabajos similares gjecutados por otros investigadores, asi como también el andlisis de
las bases tedricas que la respaldan, las cuales a su vez comprenden conceptos que
seran utilizados frecuentemente en esta investigacion, y que se abordan para sustentar

y desarrollarla

Por lo anterior, se exponen a continuacion los trabajos que estan directamente
relacionadas con e é&rea objeto de estudio; es decir, planes de meora de
productividad en lineas de produccidon, y que sirven de antecedentes a la

investigacion.

En este contexto Pérez (2012), en su trabajo, “Estandarizacion del Proceso
Productivo en una empresa dedicada a la fabricacion de envases plasticos”, trabajo de
grado presentado en la Universidad Yacambu, € cual estd enfocado bago la
modalidad de proyecto técnico, tuvo como propésito aumentar la productividad de
toda la linea de produccion comenzando desde la molienda de materia prima
recuperada hasta el amacenamiento del producto terminado con € propdsito de
implantar métodos de trabajo estandarizados que puedan favorecer el desarrollo de la

produccion de envases plasticos.



El estudio se desarrollé basicamente en dos etapas, las cuales estaban
conformadas por los siguientes pasos, la primera etapa se basd en un Diagndstico
Situacional constituido por: observaciones directas, donde se recolectd informacion
que permitié conocer como se ejecutan las operaciones dentro del proceso de
produccion de los envases plésticos, esta etapa la constituye e diagrama de flujo de
proceso, diagrama de enfoque del proceso, entrevista no estructurada, tormenta de
ideas, diagrama de causa efecto, diagrama de Pareto, andlisis operacional, entre otros.
Estas técnicas y herramientas implementadas en este trabgjo de investigacion fueron
de gran ayuda debido a que permitio e diagnostico de deficiencias que requerian ser
mejoradas, para e desenvolvimiento del proceso productivo de los envases de
plastico.

Por otra parte, la segunda etapa del trabajo mencionado constituye o referente
al disefio del proyecto, es decir e desarrollo del modelo de estandarizacion para €
proceso productivo en la empresa POLYPRINT DE VENEZUELA C.A. Con esta
propuesta se pudo mejorar las funciones operacionales y gerenciaes que son llevadas
acabo en € proceso de fabricacion de los envases plasticos, a igual que proporcionar
el control de dicho proceso de fabricacion del producto, conforme a las necesidades

del cliente.

De igual forma Bravo (2011), elabord un trabajo de investigacion relacionado
con un sistema de planificacion y control de la produccién en la linea de
vulcanizacion en la empresa Covencaucho Industrias S. A., dicho trabagjo enfocado
bajo la modalidad de proyecto técnico, presentado en la Universidad Y acambu, se
Ilevo a cabo en tres etapas. diagnostico de la situacion actual; andlisis de las causas, y
disefio y desarrollo de la propuesta. Para ello se utilizaron técnicas y herramientas de
recoleccion de datos, tales como observacion directa, entrevista no estructurada,
diagrama de flujo de proceso, tormenta de ideas, diagrama causa-efecto, técnica de
grupo nomina y diagrama de Pareto. La informacion recolectada permitid
diagnosticar las no conformidades presentes en el area del sistema de planificacion y
control de la produccion, por tal motivo se establecié un plan de accion basado en 5w



+ 1h, tomado como principal alternativa la propuesta de un sistema de planificacion
enfocado en € estudio y prondstico de la demanda, ademas de la estandarizacion de
los tiempos de operacion, implementacion de un formato de capacitacion del personal
en e FIFO y de indicadores de control que permita evaluar y controlar el area de

vulcanizacion.

De manera similar, Crespata (2011), realizé € estudio en la fébrica textil
Alvaritos Factory de la ciudad de Ambato, con lafinalidad de mejorar |os procesos de
produccion, € uso del recurso humano y materia, e incrementar e nivel de
productividad de la empresa. Para llegar a este objetivo se utilizaron mecanismos
como: encuestas, observaciones directas de los procesos de produccion y didogos
con €l personal, asi se determind el proceso actual de produccion que emplealalinea
de confeccion de sus distintas lineas de produccion.

Al andlizar € proceso se encontraron diferentes fallas (excesos en: recorridos,
material, mala distribucion de los puestos de trabajo, condiciones de trabao
inadecuadas, entre otras), para las cuales se plantea corregirlas y asi mejorar €l indice
de productividad, mediante establecimiento de hojas de proceso, determinacion de
tiempos para las distintas actividades y la determinacion de recorridos Gnicamente
necesarios para la confeccion de los distintos productos fabricados, para lo cual se
establece una nueva distribucion de planta més adecuada, se utiliza un estudio de
movimiento entre cada puesto de trabgjo logrando establecer una redistribucion que
satisface las necesidades de | as lineas de produccion.

Por su parte Jiménez (2008), efectud un trabgjo de investigacion con la
finalidad de diagnosticar la productividad organizacional en las dos sucursales que
actualmente existen de Locatel en Barquisimeto, Edo. Lara durante el periodo Enero
— Abril del afio 2008. Para llevar a cabo este estudio de campo tipo descriptivo, se
tomé como muestra 120 sujetos de investigacion a los cuales se les aplicO un
cuestionario denominado POE. También se hizo un andlisis adecuado a tipo de la
investigacion, estableciendo relaciones cuantitativas de cifras absolutas y relativas.

10



Finamente, los resultados de la investigacion llevaron a concluir que la interrelacién
de los componentes eficacia, eficiencia y clima de trabagjo, ubican la productividad
organizacional en Locatel Barquisimeto entre 26% y 29% de acuerdo a la escala

evaluativa definida previamente.

Se redlizaron una serie de recomendaciones para incrementar y mejorar la
productividad organizacional en esta empresa tales como: Identificar oportunidades
de megjora, adoptar y comunicar efectivamente |os sistemas de medicidn y evaluacion,
realizar estrategias que permitan desarrollar e compromiso del trabajador,
implementar un plan de capacitacion que contemple la induccion del personal,
aprovechar los sistemas blandos disponibles para disefiar indicadores de procesos y
crear un cargo o departamento de organizacion y métodos que se dediquen a

seguimiento y cumplimiento de objetivo.

La contribucién de estos trabajos a la presente investigacion consistio en dar a
conocer la metodologia que se aplica para gecutar € disefio de proyecto para lograr
asi aumentar la productividad en las empresas, que permita € disefio de la
metodologia a proponer para la linea Uniloy 6 de PLAYDESA y de esta manera

mejorar Su proceso.

BASESTEORICAS

Para € desarrollo del presente trabgo de grado fue de suma importancia €l
conocimiento de una variedad de conceptualizaciones que faciliten e proceso de
comprension en lo referente a productividad en el proceso productivo y su mejora. A

continuacion el desarrollo de las definiciones.
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1. Procesoy Productividad

Proceso

Definido por Falconi (1992), como un conjunto de causas que provoca uno o
mas efectos. Una empresa es un proceso y dentro de ella pueden efectuarse varios de
estos, los cuales pueden ser de manufactura o de servicio, siendo este ultimo €

efectuado en € centro de distribucion.

Existen dos tipos principales de procesos que se pueden presentar tanto en las

empresas manufactureras como en las empresas de servicios.

Proceso intermitente: Se caracteriza por un bajo nivel de produccion y por

tipo de producto, utilizando equipos de uso general, con la peculiaridad de
presentar cambios constantes en la planeacion de la produccion y una gran
variedad de productos a fabricar.

Proceso continuo: Se caracteriza por presentar altos niveles de produccion y

utilizacion de la maquinaria especializada para realizar |as operaciones.
Productividad

La palabra “productividad” en su sentido formal segin Sumanth (1990) se
menciond por primeravez en un articulo de Quesnay en e afio de 1776, un siglo més
tarde en 1883 Littre definio la productividad como “la facultad de producir”; pero fue
hasta principios del siglo XX que € término adquirié un significado mas preciso
como una relacion entre lo producido y los medios empleados para hacerlo, conocido
en la actualidad como € enfoque tradicional de la productividad, € cua esta4
influenciado por las vigas doctrinas de la ingenieria industrial, que desde €
taylorismo hablan de la productividad laboral enfatizando que la clave de la
productividad radica en aumentar |la cantidad de unidades de productos producidas,
disminuyendo el consumo de recursos.
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Ferguson (1985) menciona que “Productividad es simplemente la relacién entre
los productos generados por un sistema y l1os insumos suministrado para crear esos
productos. Los insumos en la forma general de trabajo (recursos humanos), de capital
(financiero y fisico), energia, materiales, etc, que se introducen en e sistema. Estos

recursos se transforman en productos (bienes y servicios)”.

De acuerdo a Gémez (1985) la productividad es “la relacion entre la cantidad
fisica de hienes y servicios obtenidos en un periodo determinado y la cantidad de
recursos gastados en lograrla”.

Perel, Blanco y Shapira (1991), consideran que lograr la productividad, es
alcanzar el desideratum de maximizar la creacion de riqueza de todos los recursos

(hombre, tiempo, ideas, informacion y |os insumos materiales).
Davisy Newstrom (1993), definen la productividad como:

La relacion que existe entre la produccion total y € resultado
final (outputs), y los recursos tiempo, dinero y esfuerzo
(imputs) utilizados para lograrla. S se incrementa la
produccion como la misma cantidad de recursos, se obtiene
una mayor productividad, al igual que s se emplean menos
recursos para logar la misma meta. Mientras mas alto sea el
nivel de productividad del proceso fisico, mayor sera la
probabilidad de que una entidad sobreviva y prospere
economicamente.

Seguin Noori (1997), la productividad es una medida de |a eficiencia, la cud
indica que tan bien una compafia gasta |0s recursos en un periodo determinado. Los
productos son iguales por 1o general al valor total delos bienesy servicios producidos
durante ese periodo, mientras que 0s insumos son iguales a los recursos para fabricar
el producto. La ganancia de productividad equivale a la tasa de cambio del producto

con respecto al insumo.

Para Heizer y Render (2001), sostiene que Productividad es la proporcion de

outputs (bienes y servicios) dividida por los inputs (recursos como € trabajo o €
capital).
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Seguin Jiménez (2008), afirma que la productividad es un e emento inherente a

la sociedad, 1o cua ha dado como resultado diferentes opiniones, que van desde la

optimizacion de la relacion insumo-producto hasta las recomendaciones basadas en

experiencia japonesa de participacion integral.

Finalmente, se pueden mencionar agunas definiciones de productividad

expresadas por diversas instituciones que engloban la mayoria de las mencionadas

anteriormente, y que se presentan en la Tabla 1, a continuacion.

Tabla 1: Definiciones de Productividad por diferentes instituciones

Institucion

Definicion

OCDE (Organizacion parala
Cooperacion y Desarrollo
Econdmico)

Es igual a produccion dividida por cada uno de sus
elementos de produccion

OIT (Organizacién Internacional del
Trabajo).

Los productos son fabricados como resultados de la
integracion de cuatro elementos principales. tierra,
capital, trabgjo y organizacion. La relacion de la
produccion a estos elementos es una medida de la
productividad.

EPA (Agencia Europeade
Productividad)

Grado de utilizacion efectiva de cada elemento de
produccion. Es sobre todo una actitud mental. Busca
la constante mejora de lo que existe ya. Esta basada
sobre la conviccion de que uno puede hacer las cosas
mejor hoy que ayer, y megor mafana que hoy.
Requiere esfuerzos continuados para adaptar las
actividades economicas a las condiciones cambiantes
y aplicar nuevas técnicas y métodos. Es la firme
creenciadel progreso humano

Chile Calidad (Centro Naciona de
Productividad y Calidad)

Se refiere a la medida de eficiencia en el uso de los
recursos. A menudo el término se aplica a factores
individuales tales como productividad laboral, de
méquinas, materiales, energia, y capital. El concepto
productividad puede ser aplicado en forma general, s
medimos & aprovechamiento de todos los recursos
empleados para generar resultados.

Fuente: Martinez (2012)

En laactualidad hay que enfatizar tres elementos gque diferencian la concepcion

de la productividad:
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1. Lostrabagjadores: Los cuales han cambiado sus necesidades, metas y deseos. En la
actualidad los trabajadores se valoran mas y exigen mejor clima de trabgjo y
oportunidades.

2. Latecnologia: A medida que avanza g erce un impacto sobre métodos y procesos
establecidos, exigiendo que €l recurso humano esta mas capacitado.

3. Responsabilidad por la productividad: En la actualidad no recae solamente en €
gerente, sino que debe ser compartida por los trabagjadores y aceptada por todos

los miembros de la organizacion.
Factor es que afectan la productividad de las empresas

Hodson (2001), califica los factores que afectan la productividad de la siguiente

manera

1. Tecnoldgico
2. Tecno-organizativo
3. Humano

En cuanto a los factores tecnoldgicos a los que se refiere e autor, estan
constituidos por las maguinarias equipos e instalaciones necesarias en la
transformacion de la materia prima en productos, a igual que los conocimientos

sobre dichos factores.

Factores tecno-organizativos, se incluyen todos los métodos, sistemas, normas

y procedi mientos que af ectan |a productividad de una organizacion.

El factor humano es vital en e proceso productivo, porque da movimiento y
vida a la empresa; por su inteligencia es € Unico recurso credtivo, y de alli su

importancia en las organi zaciones.
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Medida dela productividad

Seguin Crespata (2011), establece que la medida de la productividad se calcula

de la siguiente manera:

Productividad monofactorial:

NUmero de unidades producidas

Productividad = 1
roductivida Imputs empleados M

Productividad multifactorial:

Outputs (bienes y servicios)

- . , 2
Trabajo + Material + Energia + Capital + Varios @

Productividad =

Otras empresas miden su productividad en funcion del valor comercial de los

productos.

Ventas netas de la empresa

Productividad = - (3)
Salarios pagados

Un aumento de la productividad se conseguira cuando se emplee para una
misma produccion, € menor capital, la mas pequeia cantidad de materiales de la
calidad suficiente, el menor tiempo de fabricacion con el mismo trabgjo.

[gual produccion

M ductividad = 4
ayor procuctivida Menor cantidad de elementos empleados )

M ductividad = Mayor produccion :
ayor productividat = Igual cantidad de elementos empleados ®)

Indicadores

Seguin Rodriguez (2003), sostiene que “los indicadores de gestion son expresion

cuantitativa que permiten analizar cuan bien se estd administrando una empresa, en
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areas como uso de recursos (eficiencia), cumplimiento del programa (eficacia),

errores de documentos (calidad), entre otros”.
Algunos de los indicadores de medicion de la productividad utilizados son:
a) Eficiencia

Por su parte, Figuerola (2000), expresa que la eficiencia es la capacidad para
lograr un fin empleando los mejores medios posibles'. Esta relacionado con utilizar

en forma éptimalos recursos paralograr objetivos.
b) Eficacia

Seguin la norma SO 9000 (2005), cita que la eficacia es e grado en que se

realizan las actividades planificadas y se acanzan |os resultados planificados.
c) Efectividad

Mejia (1998), indica que la efectividad involucra tanto la eficiencia como la
eficacia, es decir €l logro de los resultados programados en el tiempo y con |os costos
mas razonables posibles. Supone hacer lo correcto con gran exactitud y sin ningun

desperdicio de tiempo o dinero.

Medida delosindicador es

Seguin Blanca (2000), la medida de los indicadores se calcula de la siguiente

manera

Producto obtenido

Rendimiento de H — homb = 6
endimiento de Horas = hombres = H as — hombre empleadas ©

Indicalarelacion entre @ producto obtenido y las horas-hombres empleadas.

T total — T no operativo
T total

Disponibilidad = (7
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Donde:

Tiota: Es el tiempo total de operacion del quipo.

Thooperativo: ~ ES €l tiempo en e que e funcionamiento del equipo se ve

interrumpido.
Indica e porcentaje de tiempo en € que € equipo se encuentra disponible para
operar.
Producto obtenido por hora

Rendimient H — Maquina = 8
endimiento por Hora aquina N® de maquinas (8)

Indicala cantidad de producto que se obtiene por hora-maguina.

o _ _ Producto obtenido
Rendimiento de materia prima = - _ _ 9
Materia prima consumida

Indicala cantidad de producto que se obtiene por hora méguina.

Variablesdela productividad

Los factores vitales para la meora de la productividad, segin Heizer y Reinder

(ob. Cit) son:

1.

Trabgjo: Contar con personal sano, mas formado y mejor aimentado. Las
variables clave en lamejora de la productividad laboral son:
Formacion béasi ca apropiada para una mano de obra efectiva.
La alimentacion de lamano de obra.
L os gastos sociales que posibilitan el acceso del trabajo, como € transporte
y lasanidad.
Capital: Inversiones en capital.
Direccion: es la responsable de asegurar que €l trabgjo y el capita comprenda
las mejoras producidas por la tecnologia y la utilizacion de los conocimientos

adquiridos. Se utilizan eficazmente paraincrementar la productividad.

Podria existir un cuarto y quinto elemento que seria:
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4. Mantener y potenciar las habilidades de los trabgjadores. en un mundo donde
latecnologia y los conocimientos se expanden tan rdpidamente se requiere para
los trabgjadores de un entrenamiento, conocimiento y una formacion que les
permitan desarrollarse plenamente en este mundo cambiante.

5. Utilizar megjor a los trabajadores, comprometiéndoles a las tareas que realizan:
El entrenamiento, la motivacion, € trabgo en equipo y las estrategias de
recursos humanos, asi como una meor educacion pueden hacen més

competentes a | os trabajadores.
Importancia dela productividad

Jiménez (2008), considera que & Unico camino para que un negocio pueda
crecer y aumentar su rentabilidad es aumentando su productividad. Para €ello, €
instrumento fundamental es la utilizacion de méodos, € estudio de tiempos y un
sistema de pago de salarios. siempre y cuando haya una conjugacion de hombres,

materiales e instalaciones paralograr este objetivo.

Lo mas importante en el andlisis de la productividad es e descubrimiento de
posibles ahorros que se pueden hacer en los materiales, en los disefios, métodos,
forma de producir, uso de servicios publicos, tecnologia, etc.,, que lleven a
disminuciones significativas en los costos de produccién, y por ende, al encuentro de
precios competitivos en el mercado.

2. Estudiodd Trabajo

Es & examen sistematico de los métodos para realizar actividades con € fin
de mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimiento

con respecto alas actividades que se estan realizando (Kanawaty, 1996).
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Ingenieria de M é&odos

Para Burgos (2009), es € estudio de los méodos, materiales, equipos y
herramientas involucrados en una tarea particular, esta relacionada directamente con
el establecimiento de métodos de trabajo, determinacion del tiempo necesario para
realizar una actividad y desarrollo del material que se requiere para darle uso practico
aestos datos.

Algunas de las herramientas usadas dentro de la Ingenieria de M éodos son:
a) Méodosy tiempo detrabajo

Laingenieria de métodos y tiempos, es una técnica sistemética para el disefio y
mejoramiento de sistemas de trabgjo. Proporciona un método unificado y riguroso
para: analizar la situacién actual de trabajo, identificar problemas y crear ideas de
mejoramiento y seleccionar los mejores para luego implementarlas, estandarizar los
métodos nuevos, asegurar su adopcion, medir y evaluar impacto. En un contexto de
produccion, esto implica el andlisis de los sistemas de trabajo actual y propuesto para

lograr unatransformacion éptima de los insumos en productos (Zandin, 2005).
b) Estudio de método

Es una técnica gue somete a cada operacién de un trabajo a un andlisis detallado
para eliminar todo elemento u operacion innecesaria ademas; Consiste en € registro,
andlisis, examen critico y sistemético de los métodos existentes de |as propuestas para
llevar a cabo aun trabajo y en el desarrollo y aplicacion de los métodos més sencillos
y eficientes. Consiste en megorar la forma de hacer un trabgjo y en adiestrar a

persona en los nuevos procedimientos (Riggs, 1998).
c) Estudio detiempos

Se define como una técnica para establecer un tiempo esténdar y redizar una
tarea dada. Esta técnica se basa en la medicion del contenido de trabajo del método

prescrito, permitiendo las debidas tolerancias por fatiga, demoras inevitables y
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necesidades personales. El objetivo de Estudio de Tiempos no es determinar cuanto
tarda un trabgjo, si no cuanto deberiatardar

Dentro del Estudio de tiempos se pueden mencionar algunas definiciones

importantes:
Concepto Estandar

Seguin Burgos (ob.cit.) una medida estandar constituye un denominador comun
0 base para expresar una caracteristica o fendbmeno en términos cuantitativos.
Ejemplos de estdndares comunes son €l metro, € segundo, e grado centigrado, la
libra. Esta unidad de medicion es arbitraria con € Unico requerimiento de que la
poblacion que va a usarla este en total de acuerdo con ella y que la misma sea

comunicable.
Tiempo Estandar

Seguin Burgos (ob.cit.) el tiempo estéandar es una funcion de tiempo requerido

pararealizar unatarea

1. Usando un método y equipo dados
Bajo condiciones de trabajo especificas

3. Por un trabajador que posea suficiente habilidad y aptitudes especificas para
gjecutar latarea en cuestion

4. Trabajando a un ritmo que permite que € operario haga €l esfuerzo maximo sin

que ello le produzca efectos perjudiciales
Tiempo estandar se expresa por larelacion:
TE = TPS x Cv + Tolerancia (10)
Siendo:

TE= Tiempo estandar
TPS = Tiempo promedio seleccionado
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Cv = Cdificacion de velocidad
El producto TPS x Cv, constituye |lo que se conoce como tiempo normal de
gjecucion, es decir, € tiempo que tarda un operario trabgjando a ritmo normal en

gecutar una tarea dada.

Los estandares establecidos en forma precisa hardn posible producir més y
mejor dentro de una planta dada, incrementdndose la eficiencia del equipo y del
personal. Los estandares mal establecidos, alin cuando sea mejor tenerlos a no tener
ninguno, ocasionaran altos costos, insatisfaccion de los trabajadores y eventualmente

laposible falla de la empresa.

El tiempo estdndar debe considerarse como una referencia que permitira
mejorar en forma de incrementar la gecucion de un trabajador, de un departamento o

detodalaplanta.
Uso ddl tiempo estandar

La disponibilidad de estéandares de tiempo es fundamental en cualquier
organizacion. El tiempo es un recurso limitado y como tal requiere ser aprovechado
en forma éptima. El tiempo estédndar va a ser entonces la base 0 denominador comin
que permitira determinar diferentes elementos de costo. El tiempo Estandar tiene

multiples usos, entre |os cuales tenemos.

1) Para determinar el costo de mano de obra imputable a una tarea
determinada: Si un operario trabgja en varios centros de trabago
necesitamos saber como prorratear su salario entre los diferentes centros. Si
se conoce el tiempo estandar de gjecucion para cada centro se podra hacer
dicho prorrateo

2) Paraprogramar la produccion: La programacion es una fase importante del
control de la produccion y dado que consiste en coordinar actividades en
relacion al tiempo se necesitaran entonces los estandares de tiempo para

poder redizarla
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3) Paradeterminar € nimero de méquinas a adquirir

d) Estimacion detolerancias

Las tolerancias deben estimarse en forma tan precisa como sea posible, o de
otra manera se nulificara por completo el esfuerzo puesto a hacer e estudio. Las
tolerancias por demoras inevitables y por necesidades personales son las que
presentan menos grado de subjetividad para su determinacion y cominmente pueden
estimarse mediante dos métodos:

a. El estudio continuo de produccién: Consiste en que € analista observa €
trabgjo por un periodo considerable de tiempo y va anotando las diferentes
interrupciones a medida que van sucediendo, a la vez que determinando su
duracion mediante un crondmetro. Cuando tiene una muestra lo suficientemente
representativa procede a calcular € porcentge de tolerancias aplicable para
cadafactor.

b. El muestreo de trabajo: como ya se sabe, exige que se hagan observaciones
en forma aleatoria, por 1o cua se necesitan los servicios del analista solamente
en formaparcia o intermitente.

3. Materia prima utilizada

Para Bernal (2009) la materia prima son los principales insumos que se utilizan
para la elaboracién de los envases plasticos desechables, y entre la gran variedad que
existe de materia prima en éste proceso, PLAYDESA utiliza polietileno y

polipropileno, los cuales se definen a continuacion:

Polietileno: Este es e termopléstico méas usado en nuestra sociedad. Los
productos hechos de polietileno van desde materiales de construccion y aislantes
eléctricos hasta material de empague. Es barato y puede moldearse a casi cualquier

forma, extruirse para hacer fibras o soplarse para formar peliculas delgadas. De igual
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forma hay dos tipos de polietileno € de bgjay alta densidad:

Polietileno de alta densidad: es un termoplastico fabricado a partir del
etileno (elaborado a partir del etano, uno de los componentes del gas
natural). Es muy versétil y se lo puede transformar de diversas formas:
Inyeccion, Soplado, Extrusion. Este es usado en la extrusora para crear la
pelicula plastica que luego es moldeada con € molde que tenga la

termoformadora.

Polietileno de baja densidad: es un polimero de lafamilia de los polimeros
olefinicos, como € polipropileno y los polietilenos. Es un polimero

termoplastico conformado por unidades repetitivas de etileno.

En el caso de PLAYDESA en las Méaquinas Uniloy se utiliza Polietileno de ata
densidad.

Polipropileno (PP): e PP es un termoplastico que se obtiene por
polimerizacion del polipropileno, es rigido de ata cristalinidad y elevado punto de
fusion, excelente resistencia quimica, a adicionarle distintas cargas (talco, caucho,
fibra de vidrio, plésticos), se potencian las propiedades hasta transformarlo en un
polimero de ingenieria, mediante los procesos de inyeccion, soplado y extrusion /

termoformado.

4. Proceso de Extrusion

Carranza (2004) especifica la extrusion como cualquier operacion de
transformacién en la que un materia fundido es forzado a atravesar una boquilla para
producir un producto de seccion transversal constante. Para este proceso se utilizan
equipos que funden, homogenizan y fuerzan al material (polimero) a pasar através de
matrices de forma definida, asociados a equipos auxiliares como corte, conformacion,

soldadura, entre otras. Se pueden de este método los siguientes productos: tubos,

24



peliculas o bobina plastica, chapas, filamentos y envases.
L os equipos del proceso de extrusion se mencionan a continuacion:
a. Sopladora Extrusora Uniloy (Blowmolding Systems)

Mé&quina disefiada para ser aimentada por medio de una tolva dispuesta en la
parte superior de la misma, la materia prima ingresa a cafion, e cual esta
provisto de un tornillo sin fin que gira dentro de la camisa conectada a
resistencia que calienta la materia prima por medio de transferencia de calor,
mientras €l tornillo extrusiona el material hasta el cabeza ubicado a final del
conjunto en la parte frontal de la maguina, provista de 6 boquillas que dosifican
el materia a ser soplado y moldeado por los moldes fijados en la unidad de

cierre.
b. Transportador y enfriador de envases (Mesa inclinada)

Diseflado para recibir los envases ya formados por medio de las pinzas
mecanicas de la sopladora. Esta posee 5 canales receptores que avanzan
sincronizadamente, tanto con la sopladora en la entrada de la mesa, como con €l
trimmer ala salida de ésta, gracias a un motor que le transmite el movimiento.

Cuenta con un panel de control paralos gjustes el éctricos y sincronizados.
c. Trimmer

Encargado de recibir los envases provenientes de las mesas inclinadas y
transportarlo por medio de los cangilones a la zona de corte, donde de forma
neumatica con un troquel, se le retira la cola como la corona a unisono. Luego

éstos son conducidos a un probador de fuga de accién neumatica.
d. Probador defuga

En un dispositivo que expulsa aire a una presion de 5 ps dentro de los

recipientes, con €l fin de detectar microfugas en los envases. Al detectar alguna
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fuga en los mismos, lo cua se verifica por no mantener la presion dentro de

éste, €l envase es desviado de lalinea de produccion.
e. Etiquetadora

Equipo encargado de colocar de forma automética las etiquetas a los envases de
lalinea. En €ellas se coloca la bobina de etiquetas en € e principa y através
de un mandril o paleta entre los rodillos, por medio de un carro mévil provisto
de pinzas de agarre, con movimientos ascendentes y descendentes coloca las

etiquetas mientas el sistema de vacio mantiene firme & envase.
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CAPITULO 111

MARCO METODOLOGICO

La investigacion cientifica se concibe como un proceso, término que significa
dindmico, cambiante y evolutivo. Un proceso compuesto por mdltiples etapas
estrechamente vinculadas entre si, que se da 0 no de manera secuencial o continua.
Con la aplicacion del proceso de investigacion cientifica se generan nuevos
conocimientos, los cuales a su vez producen nuevas ideas e interrogantes para

investigar (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2007).

En toda investigacion cientifica, se hace necesario, que los hechos estudiados,
asi como los resultados obtenidos y las evidencias significativas encontradas en
relacion con e problema de investigacion, ademas de los nuevos conocimientos que
es posible situar, relinan las condiciones de fiabilidad, objetividad y validez interna:
para lo cual, se requiere delimitar los procedimientos de orden metodologicos, a
través de los cuales se intenta dar respuestas a las interrogantes objeto de la
investigacion (Cedefio, 2010).

En e marco metodoldgico € investigador plasma la planificacion en general
del proceso de investigacion. En esta fase € investigador elige e método, las
técnicas, las estrategias y los procedimientos a seguir para € desarrollo de la
investigacion (Hurtado, 2008). El marco metodologico permite responder a la

pregunta ¢Como se hizo el estudio?
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TIPO Y DISENO DE LA INVESTIGACION

Tipo delnvestigacion

De acuerdo a problema planteado referido a la elaboracion de un plan de
mejora de proceso la Linea de Produccion Uniloy 6 en la empresa PLASTICOS Y
DESARROLLO SA, y en funcién a los objetivos trazados, e presente trabajo
corresponde a una investigacion de proyecto factible, definido en e Manua para la
Elaboracion de Trabgjos de Grado de Especializacion, Maestriay Tesis Doctorales de
la Universidad Pedagdgica Experimental Libertador (2011) como: “Consiste en la
investigacion, eaboracion y desarrollo de una propuesta de un modelo operativo
viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de organizaciones o
grupos sociales, puede referirse a la formulacion de politicas, programas,
tecnologias, métodos o procesos”’ (p.21). En este sentido, la delimitacion de la
propuesta final, pasa inicialmente por la realizacion de un diagnostico de la situacion
existente y la determinacion de las necesidades del hecho estudiado, para realizar

propuestas enfocado a la estructuracion de un plan de mejora de proceso.

Para afrontar este modelo de investigacion, se tomaron en cuenta tres etapas
importantes; en la primera de €ellas se realiz6 un diagndstico de la situacion actual del
proceso productivo de la empresa, afin de obtener informacién sobre las fortalezas y
debilidades de cada etapa del mismo, en la segunda se realiz6 un andisis a los
registro de las actividades que pudieran estar impactando negativamente en los
estandares productividad y por Gltimo se estructuraron propuestas paralamejorade la

productividad.

Disefio de la I nvestigacion

En e marco de la investigacion planteada, referido a la elaboracién de un Plan
de mejora de proceso en la Linea de Produccién Uniloy 6 en laempresa PLASTICOS
Y DESARROLLO S.A., se define € disefio de la investigacion como €l plan o la
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estrategia global en e contexto del estudio propuesto, que permite orientar desde el
punto de vista técnico, y guiar todo € proceso de investigacion, desde la recoleccion
de los primeros datos, hasta € andlisis e interpretacion de los mismos en funcién de
los objetivos definidos en la investigacion. Atendiendo a los objetivos planteados, la
investigacion se orienta hacia un disefio de campo, por cuanto, este disefio de
investigacion no solo se basa en observar, sino recolectar |os datos directamente de la
realidad del objeto de estudio, en su ambiente cotidiano, para posteriormente analizar

e interpretar |os resultados.

En la Tabla 2 se presenta la descripcion ddl disefio de investigacion usado en €
presente trabg 0.

Tabla 2: Disefio de la Investigacion

Aspecto del Disefio Criterios Seleccionados

Tipo defuentede | Fuente Mixta: los datos se recolectan tanto de fuentes
recoleccion de datos | vivas (campo), como documentales

Transversal: implicala recoleccion de datos en un solo

Temporalidad corte en el tiempo
Amplitud y Multivariable: se orienta € estudio a varias variables
organizacién delos | de interés, como lo son: productividad, factores, entre
datos otros
Grado de No experimental: no se manipulan las variables

Intervencion del

_ Expostfacto: Se estudian los fendmenos gue ya se han
Investigador

producido

Manegjo delas Correlacional: se establecey describen lasrelaciones
Variables entrelasvariables

Fuente: Elaboracion propia a partir de Hernandez, Fernandez y Baptista (2007)
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UNIDAD DE INVESTIGACION, POBLACION Y MUESTRA

Unidad de I nvestigacion

Segun Arias (2006) la unidad de investigacion es por lo general la unidad
organizativa en donde tiene lugar € problema, pudiendo sin embargo, hacerse
extensiva a cualquier situacion a meorar dentro de la redidad organizacional:
proyectos, programas, entre otros, de esta manera, la unidad de investigacion del
presente trabajo es la linea de produccion Uniloy 6 perteneciente en la empresa
PLAYDESA, lacual esta constituida por |os equipos mostrados en la Tabla 3

Tabla 3: Equipos de lalinea de produccion Uniloy 6

ftem Equipo Cantidad

1 Cabezal/Extrusora 6
2 Cavidad 6
3 Pinzas 4
4 Robot 1
5 Trimer 1
6 Etiquetadora 2

TOTAL 20

Fuente: Datos suministrados por la empresa (2012)
Poblacion

Una poblacion esta referida a un conjunto finito e infinito de personas, casos o
elementos que presentan caracteristicas comunes, a los cuales se pretenden indagar y
conocer caracteristicas 0 una de ellas y para los cuales seran validadas las

conclusiones obtenidas en lainvestigacion (Balestrini, 2006).
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En ta sentido, la poblacién estd conformada por € personal del area de
produccion de la empresa PLAYDESA: Jefe de Produccién, Supervisores,

Ajustadores, Electromecanicosy Operarios, seguin se muestraen la Tabla 4.

Tabla 4: Poblacion del area de produccion de laempresa PLAY DESA

DEPARTAMENTO CARGO CANTIDAD/DIA

Jefe de Produccion 1
Supervisores 3
Produccion Ajustadores 6
Electromecanico 6

Operarios 40

TOTAL 56

Muestra

Arias (2006) afirma que la Muestra es e Subconjunto representativo y finito
gue se extrae de la poblacion accesible. Para la seleccion de la muestra de la
poblacion referida anteriormente, se recurre al muestreo no probabilistico o muestreo
intencional, el cua seguin Avila (2006) citado por Rojas (2012), es un procedimiento
que permite seleccionar |0s casos caracteristicos de la poblacion limitando la muestra
a estos casos. Se usH este tipo de muestreo debido a que la seleccidn de las unidades
de andlisis se efectué de acuerdo a las caracteristicas y criterios personales del
investigador, considerados necesarios para lograr la mayor representatividad de lo

observado.

De acuerdo alo mencionado, se tiene que la muestra qued6 determinada por €l

persona del area de produccién de lalinea Uniloy 6: un (01) Jefe de Produccion, tres
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(03) Supervisores, seis (06) Ajustadores, seis (06) Electromecanicos, nueve (09)

Operarios totalizando veinticinco (25) personas.

Tabla 5: Muestra de Investigacion

DEPARTAMENTO CARGO CANTIDAD/DIA
Jefe de Produccion 1
_ Supervisores 3
Produccion
Ajustadores 6
Operarios 9
TOTAL 25

TECNICAS/INSTRUMENTOS DE RECOLECCION/ANALISISDE
DATOSINFORMACION

Técnicas e | nstrumentos de Recoleccion de Datos

Una vez que se selecciona € disefio de investigacion apropiado y la muestra
adecuada de acuerdo a problema de estudio, la siguiente etapa consiste en recolectar
los datos pertinentes sobre las variables involucradas en la investigacion, recol ectar
los datos implica tres actividades estrechamente vinculadas entre si: seleccionar un
instrumento de recol eccion de los datos, segundo aplicar ese instrumento de medicion
y por ultimo preparar las mediciones obtenidas para que puedan anadizarse
correctamente (a esta actividad se le denomina codificacion de los datos) (Hernandez
y otros, 1998, citado por Rojas, 2012).
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Observacion directa

Seglin Gonzalez (1997) y citado por Bravo (2011) “Observacion directa, es
aquella en la que € investigador observa directamente los casos o individuos en los
cuales se produce e fendmeno, entrando en contacto con ellos; sus resultados se
consideran datos estadisticos originales, por eso se |lama también a esta investigacion
primaria”. La observacién es un elemento fundamental del proceso investigativo;

sirve de apoyo para obtener el mayor nimero de datos.
Entrevista no estructurada

Seglin Royo (1999) vy citado por Pérez (2012), la entrevista no estructurada es
aquella que es més flexible y abierta, aungue los objetivos de la investigacién rigen a
las preguntas, su contenido, orden, profundidad y formulacion se encuentran por
entero en manos del entrevistador. Si bien € investigador tomando en cuenta la base
del problema, los objetivos y las variables, elabora las preguntas antes de redlizar la
entrevista, modifica el orden, la forma de encauzar las preguntas o su formulacion
para adaptarlas a las diversas situaciones y caracteristicas particulares de los sujetos
de estudio.

Diagrama de Enfoque del Proceso

Rodriguez (2003) indica que € diagrama de enfoque de procesos se expone
como un diagrama simplificado, en € que se observan la situacion actual de la

empresa especificamente del area en estudio.
Diagrama de Flujo de Proceso

Burgos (2009) lo define como la representacion gréfica de la disposicion de las
operaciones, inspecciones, transporte, almacenes y demoras que se presentan durante
el proceso productivo de la empresa. Este se coloca en un formato que identifica de
manera precisa la caracteristica del proceso. El andlisis del proceso se descompone en

cinco (5) actividades: operacion, inspeccion, transporte, almacenge, demoras y
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actividades combinadas. En la Tabla 6 se muestra la simbologia utilizada en €

diagrama de flujo de proceso.

Tabla 6: Simbologia ddl Diagrama de Flujo de Proceso

Simbolo Significado

Operacion: Ocurre cuando se cambian intencionamente las
caracteristicas fisicas o quimicas de un objeto; cuando dicho objeto
es montado junto con otro, o es desmontado de otro objeto y cuando
se arreglan o prepara para realizar otra actividad.

Inspeccion: Tiene lugar cuando un objeto es encaminado para ser
identificado o para verificar su conformidad de acuerdo a los
estandares establecidos de calidad o cantidad.

Transporte: Sucede cuando un objeto es trasladado de un lugar a
otro, excepto cuando dicho traslado forma parte de una operacion o
es realizado por € operario en un sitio de trabgo durante una
operacion o inspeccion.

Almacengje: Ocurre cuando un objeto se resguarda y protege contra
un traslado no autorizado. Para que €l objeto pueda ser sacado de
este almacenagje, es necesaria una orden.

Demora: Se origina cuando las condiciones, excepto aguellas que
cambian intencionalmente las caracteristicas fisicas o quimicas del
material, no permite la inmediata realizacion de la siguiente accién
planificada.

Actividad Combinada: Para indicar actividades realizadas
conjuntamente.

00 <1

Fuente: Burgos, 2009.
Tormenta deldeas

Aiteco (2004) sefida que las tormentas de ideas (Brainstrorming), es una
herramienta que facilita el surgimiento de nuevas ideas sobre un tema o problema
determinado. La tormenta de idea estimula la creatividad ayudando a romper con

enfoques antiguos o estereotipados produciendo un amplio niUmero de alternativas.



Diagrama Causa-Efecto

También conocido como Diagrama de Pescado es una herramienta ampliamente
utilizada, la cual consiste en un método que permite definir e nimero de ocurrencias
de un evento o problema no deseable, después identificar los factores que contribuyen
a su conformacion (Causas). Por 1o general las principales causas se subdividen en
cinco o seis categorias principales, y cada una de las cuales se dividen en sub causas.
El proceso continua hasta que se detecten todas las causas posibles, las cuales le
deben incluir en unalista (Niebel y Freivalds, 2009).

Diagrama de Par eto

Heizer y Render (2005) lo definen como un método empleado para clasificar
los errores, problemas o defectos, con € propésito de ayudar a persona de
produccion a dirigir sus esfuerzos a la resolucion de los problemas. Asi mismo
Martinez (2006) describe € Diagrama de Pareto como “una gréfica en donde se
organizan diversas clasificaciones de datos por orden descendentes, de izquierda a
derecha por medio de barras sencillas después de haber reunido los datos para

calificar las causas. De modo que se pueda asignar un orden de prioridades”.

PROCEDIMIENTO

El procedimiento segin Mendoza (2011, citado por Rojas 2012), se describe
por fases en funcion de los objetivos especificos del trabgjo, utilizando en su
denominacion verbos sustantivados, dando respuesta a las siguientes interrogantes:
¢Qué? (Actividad), ¢Como? (Técnicad/Instrumentos), ¢Para qué? (Resultados
parciales esperados). Para cumplir con los objetivos de la investigacion, €

procedimiento se estructuré en tres fases como se describen a continuacion:
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Fase |: Diagnéstico de la situacion actual del proceso de la linea de produccién
Uniloy 6 dela empresa PLAYDESA

En esta fase se procedié a determinar |0os aspectos que conforman la situacion
actual del proceso productivo, para lo cual se recolecto la informacion relacionada
con: materias primas, fuerza laboral, planificacion de la produccion, proceso de
fabricacion, distribucion en planta y almacenamiento del producto terminado. El
levantamiento de la informacion se realiz6 a través de la descripcion del proceso
productivo, diagrama de flujo de procesos, diagrama de enfoque de proceso, Yy

observaciones directas y entrevistas no estructuradas.

Fase Il. Andlisis de las causas de los problemas encontrados en la linea de

produccion Uniloy 6 delaempresa PLAYDESA

La segunda fase se da una vez obtenida y recolectada toda la informacion, se
procede a andizar las causas de los problemas encontrados mediante el uso de las
técnicas y herramientas siguientes: Tormenta de ideas, Diagrama de Causa-Efecto,
Técnicas de Grupo Nominal y Diagrama de Pareto; asi mismo serealizo el estudio de

tiempo para determinar |a duracién del ciclo de elaboracion de envases plasticos.

Fase I11. Disefio de un Plan que permita meorar los procesos en la linea de
produccion Uniloy 6 en laempresa PLAYDESA

En funcién de los resultados obtenidos en e diagnostico situaciona vy
considerando la necesidad de realizar mejoras en el proceso productivo, se desarrollo
la siguiente fase, basada en alcanzar aumentos en la productividad, eficiencia y
calidad de los procesos de fabricacién de envases plasticos. La finalidad de esta fase
fue identificar y plantear mejoras del proceso que permitan la solucion de los

problemas encontrados en las fases anteriores, con € fin de alcanzar los objetivos
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planteados para la elaboracion del proyecto, y por ende eliminar los factores que
ocasionan | as deficiencias existentes en la empresa. Para la realizacion de esta fase, se

identificaron |las éreas criticas que deberian ser tratadas.
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CAPITULO IV

ANALISISDE RESULTADOS

Fase |: Diagnéstico de la situacion actual del proceso de la linea de produccién
Uniloy 6 dela empresa PLAYDESA

Descripcion del Proceso Productivo

El proceso de fabricacion de los diferentes envases en la empresa PLASTICOS
Y DESARROLLO S.A, comienza con la recepcion de materia prima, como es €l caso
de polietileno y polipropileno, bobinas de etiquetas plésticas tipo funda y bolsas de
embalado. Estos materidles son inspeccionados por € departamento de
Aseguramiento de la Calidad para su aprobacion o eventual rechazo, de ser aprobado
el material ingresa al almacén de Materia Prima (MP). Una vez que se cuenta con €l
material almacenado e inventariado, € departamento de Produccion rediza la
requisicion interna de material donde solicita lo requerido seguiin la programacion de
la produccioén.

Un auxiliar de produccién toma los sacos de materia prima (PEAD 6 PP segin
sea €l caso) y aimenta los silos hasta llenarlos. De forma automatica es cargada con
el material la maquina Extrusora Sopladora por accion de un alimentador de tolva
conectado al sistema de alimentacion principa de la planta, este transporte se da de
forma automatica por efecto del vacio en las tuberias generado por accion de una
bomba. El alimentador llena la tolva de la méaquina hasta su nivel maximo, lo cua le
permite a la extrusora sopladora trabagjar por espacio de 45 min. Aproximadamente

hasta la préxima carga.

38



El material es dosificado desde la tolva de la méquina a la entrada del cafion,
este cafidn esta provisto de un tornillo extrusor € cua por su movimiento rotativo
incorporado al calentamiento del cafion por medio de resistencias, funden el material
en tres etapas hasta que este llega a cabezal. Este cabezal esta provisto de boquillas
(6), tal es & caso de la Uniloy 6, las cuales son calentadas por medio de resistencias
para permitir el descenso del material en un estado pastoso [lamado parison o manga.

Las mangas son atrapadas por los moldes fijados en la unidad de cierre de la
maguina, estos moldes son enfriados internamente por agua para evitar que €l
material se adhiera a la superficie interna de los mismos. Las mangas son sopladas

con aire tratado para que se expandan y tomen laforma de los moldes.

Una vez formados los envases estos son inspeccionados por primera vez en
busca de defectos para ser descartados, de no detectar defectos de forma y/o
contaminacion, pasan a ser desbarbados, es decir se le retiran los excesos (colas,
coronas, caramelo) de forma automética a través de la Cortadora o del Trimmer segun
sea €l caso. Los excesos son trasladados de forma manua o automatica a la zona de
molinos, donde son seleccionados y molidos para su reinsercion en e proceso
productivo previo proceso de mezclado.

L os envases desbarbados luego de pasar por e proceso de retiro de excesos, son
trasladados a través de un elevador de cangilones a un probador de fuga, € cua se
encarga de detectar si €l envase posee algun tipo de fuga mediante agujeros o algun
defecto en la forma de este, de presentar alguna falla estos son retirados de forma
automatica a un recipiente que cuando se encuentra repleto de envases estos seran
trasladados a molino para su reproceso son inspeccionados por segunda vez en busca
de defectos para ser descartados, de no detectar defectos de forma y/o contaminacion,
pasan a etiquetado en caso gue lo requiera, de no ser asi los envases siguen en la
banda transportadora hasta la zona de embalado el cual es realizado por un operador,

donde este toma una pila entre cuatro a seis envases (dependiendo de la experiencia)

39



para la conformacién del bulto. Antes de ser embalados son inspeccionados
nuevamente en busca de mas defectos y en este caso de defectos de etiquetado.

Al conformar €l bulto este es retirado de la embaladora para su identificacion
con € ticket de produccién, sellado y paletizado hasta acanzar la cantidad de 72
envases por bultos establecidos, los analistas de calidad proceden a inspeccionar la
paleta compuesta por 24 bultos y colocar € ticket de aprobacion. Con el uso de un
transpaleta los bultos arreglados son trasladados hasta € almacén de producto
terminado donde aguardan para ser despachados (ver Figura 1).

Diagrama de Enfoque del Proceso

Para la redlizacion de este diagrama se utilizo la técnica de observacion directa
proporcionando informacion sobre las entradas y las salidas de |os procesos, asi como
también las restricciones presentes, sin tomar encuentra los detalles de como se

realiza el proceso.

Para la elaboracion del diagrama se identificaron como entradas. Materia
Prima: Polietileno de dta densidad;, Mano de Obra: Operarios, Ajustadores,
electromecanicos, Supervisores de Produccion, Anadista de Cadidad y Jefe de
produccion; Servicios. Energia Eléctrica y Agua. Como salida Principal se tienen:
Envases plésticos conforme a las especificaciones definida por la empresa; salida
secundaria: Envases plésticos fuera de especificacion y los desechos de polipropileno.
Se identifican también las restricciones del proceso entre las cuaes tenemos. Fallas
en las maquinarias, falta de programas de adiestramiento para €l personal vy
deficiencia en la supervision del proceso (ver Figura 2). Diagrama Origina (Anexo
A).
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Figura 1. Diagrama de Flujo de proceso de elaboracién de envases pléastico
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Figura 1. Diagrama de Flujo de proceso de elaboracion de envases pléastico (Continuacion)
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Figura 2: Diagrama de enfoque del proceso.

Entradas Salidas
Materia Prima

Polietileno de alta

densidad.
Salidas Principales
Mano de obra o
Envases Pléasticos
Operarios conforme alas
Ajustadores especificaciones.

Electromecanico

Serviclos Restricciones Salldas secundarias
Envases Pléasticos
Energia - Falaenlamaguinaria no conforme alas
Eléctrica - Inexistencia de procedimientos especificaciones.
Agua estandarizados.
Falta de programa de adiestramiento del
personal.

Deficiencias en la supervision del proceso.

Fuente: Elaboracidn propia con datos suministrados por latormenta de idea (2012).
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Observaciones Directas

La observacién directa fue la primera técnica que se aplicd con € objetivo de
diagnosticar la situacion actual de elaboracion de envases plastico de la linea Uniloy
6 de la empresa PLAYDESA, esta permitio tener una vision general acerca de cOmo
se llevan a cabo las actividades relacionadas con €l proceso de elaboracion de envases
plasticos como también contribuyé a identificar anomalias dentro del proceso en
estudio (ver Tabla 7).

Por medio de la observacion directa, se obtiene informacion referida a cada una
de las digtintas etapas que intervienen en e proceso de produccion de envases
plasticos de forma sistemética y organizada, ademas facilitd la recoleccion de
informacion relacionada a las condiciones de lugar de trabajo, las méquinas y €
comportamiento de las mismas, asi como la forma en que € persona gecuta las
actividades en cada puesto de trabajo. Para su aplicacion se realizaron recorridos
periddicos a la méaquina, para visuaizar e desarrollo en las distintas areas y
actividades que son gecutadas dentro del proceso con e propdsito de detectar las

deficiencias de este.

Tabla 7: Observaciones directas

PARTE FALLA CONSECUENCIA
Cavidades - Envasessalen con Ajuste sin parada de
rebaba. maquina
- Envasescon boquillasy
caramelos deformados. | Ajuste sin paradade
Molde P
- Envasessden maquina
deformados.
- Envasescaen ma ala
Mé&quinas mesa inclinada. . :
Pinzas - Sesudtan antesde Ajuste SN parada de
- méquina
tiempo y se pegan con
los otros envases.
. - Envases se atascan. Ajuste sin parada de
Striper PR
méquina
Trimer - No cortalos envases Ajuste sin parada de
adecuadamente. magquina




Tabla 7: Observaciones directas (continuaci én)

No colocabien las
etiquetas.
Etiquetadora - Levantalos envases. Paro de maguina
- Sedetiene (sensor mal
programado).

- Envases presentan
huecos por
contaminacion. Paro de méguina

- Envasessaden con
particul as extranas.

- Noexisten
procesamientos
Control de establecidos de Desordenen el
procesos controles de procesos proceso
enlalineade
produccion.

- Seredizasolamente en

Control de latasefinal del_ Desorden en €

calidad proceso, es decir proceso
cuando los envases ya

han sido fabricados.

- Los procedimientos no
se encuentran
estandarizados.

- Fatade un programa
de mantenimiento
preventivo por lo cual Desorden en el
lagran mayoria de proceso
reparaciones son de
tipo correctivas.

- Seamacenan las bolsas

Almacén y las etiquetas de Desorden

manera desordenada.

- Fdtade programasde
capacitacion o
reforzamientos de
conocimientos para

Operarios operadores. Bgjo rendimiento

- Operarios permanecen
depietodo € turnoy
realizan trabgjos
repetitivos.

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la observacion directa (2012)

Materia
Contaminado

Desorden en €
proceso

Estandares de
procesos

M antenimiento
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Entrevista no Estructurada

Mediante este instrumento se conocid la opinién de los operarios y supervisores
que laboran en la empresa, especificamente en € area de la linea Uniloy 6, con
respecto a las actividades que se realizan en el proceso de elaboracion de envases
plasticos. A través de la aplicacion de la entrevista no estructurada se pudo conocer
nuevas anomal ias no identificadas en las observaciones directas (ver Tabla 8).

Tabla 8: Resultado de la Entrevista no Estructurada

Informacion obtenida de la entrevista no estructur ada

Fallas frecuentes en e proceso de produccion, generamente fallas eléctricas y

! mecanicas.

Desgjuste constante en las maguinas, debido a que los gjustadores no reparan de
g manera adecuada la magquina.
3 Falta de un plan de mantenimiento preventivo, e mantenimiento que recibe la

méguina es correctivo por lo tanto genera paradas.

4  El personal técnico no cuenta con un programa de capacitacion.

No existe una motivacién para €l persona técnico a igual que para los
5 operadores, por ende a la hora de redizar su labor, estos no cumplen con los

regquerimientos de la empresa.

La entrevista no estructurada fue realizada de forma verbal a persona que se
encuentra en contacto directo con € proceso de produccion de envases plésticos de la
linea Uniloy 6, con el propdsito de conocer informacion por parte del entrevistado de
diversos temas tales como: Las posibles fallas en la maguinaria, los principales
problemas que afectan a la produccion y € rendimiento, con € fin de encontrar

posibles soluciones para aumentar la produccion.
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Fase Il. Andlisis de las causas de los problemas encontrados en la linea de
produccién Uniloy 6 delaempresa PLAYDESA

Tormenta deldeas

Técnica que permitid conocer las opiniones del personal que trabaja en € area
de la linea de produccion de envases plasticos, especificamente la de aquellos que
participan en €l proceso productivo de lalinea Uniloy 6 (ver Tabla9).

Tabla 9: Causas obtenida mediante Tormenta de |dea

Laventilacion es natural, que
aunado al calor desprendido por
los equipos, hace que se
persiban altas temperaturas.

. Faltade organizacion.

. Desperdicios en € piso.

reprocesada, lo cua influye en
lacalidad del producto.

F. Varaciéon encuantoa la
cantidad de envases producidos
por turnos debido ala
constante variacion de
velocidad y calibracion dela
maquina.

G. Maguinariautilizadaes
antiguas, y
hay desconocimiento del
funcionamiento productivo real
de las maquinas.

H. Fatade mantenimiento
preventivo en las maquinarias.

l. Parada frecuente de equipos.

B

C

D. Material contaminado producto
|- .

E. Lamateriaprimaes

.
I

| J.  Inexisteciade manuales de
procedimiento de trabgjo.
K.  Planificacion inadecuada.
L. Inexistencia de indicadores de
gesti on.
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Tabla 9: Causas obtenida mediante Tormenta de |dea (Continuaci on)

Desconocimiento de los
tiempos de produccion.

N. Falta de adiestramiento
adecuado alos operarios.

N. L os operarios presentan fatiga
yaque realizan su trabgjo de pie
y en su mayoria es repetitivo.

0. Cada operarario trabgjaasu
propio ritmo.

P. Fallas en la supervision del
proceso.

Esta técnica se aplico con € fin de obtener informacién sobre las posibles
causas que ocasionan las paradas no programadas en €l proceso productivo de
envases plasticos.

La aplicacion de esta técnica se llevo a cabo con e desarrollo de reuniones con
los trabajadores que poseen experiencia y estén involucrados directamente en e
proceso productivo.

Diagrama Causa-Efecto

Con e uso del diagrama Causa-Efecto se pueden representar todas las causas
que generan descontrol en el proceso productivo en lalinea Uniloy 6 (ver Figura 3).

Esta herramienta fue utilizada para identificar, clasificar y detallar las posibles
causas de los problemas, ilustrando las relaciones existentes entre los efectos y las
causas que influyen en el resultado que se esta presentando.



Figura 3: Diagrama de Causa— Efecto. Elaborado con datos suministrados por latormenta de idea (2012)
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Técnica de Grupo Nominal (TGN)

Seguin Aiteco (2009), define esta técnica como creativa y se emplea para
facilitar 1a generacion de ideas y e andlisis del estudio de problemas. Esta técnica
hace posible alcanzar un consenso rgpido con relacion a problemas, soluciones o

proyectos, contribuyentes agenerar y priorizar un amplio nUmero de elementos.

Con la aplicacién de esta técnica se logra generar ideas y realizar andlisis de la
problematica por medio de opiniones individuales de los participantes directos del
proceso de elaboracion de envases plésticos mediante la asignacion de ponderaciones
a las causas de mayor o menor incidencias para asi llegar a consenso de incidencias
de los participantes a manera de ser combinadas y utilizadas para la identificacion y
jerarquizacion de no conformidades dentro del proceso y a su vez buscar soluciones
verdaderas. Para la gjecucion de esta técnica se realizo unaidentificacion de ideas de

| os resultados obtenidos de |as herramientas anteriores.

Dicha técnica se aplicd a la unidad de estudio, donde se utiliz6 una escala de

ponderaciones. En la Tabla 10 se muestra la tabla de ponderaciones empleada:

Tabla 10: Ponderaciones de la Técnicadel Grupo Nominal

DESCRIPCION PONDERACION
Muy importante 10
Importante 8
M edianamente importante 6
Poco importante 4
Sin importancia 2

Posteriormente, se considerd la unidad de estudio ya seleccionada, parala
aplicacion dela TGN. Paralamisma se designé una siglatal como se muestra:

JP: Jefe de Produccion

ST: Supervisor de turno
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AJ: Ajustador

Op1: Operador 1

Op2: Operador 2

Ops: Operador 3

Seguidamente, la unidad de estudio ponderd cada una de las causas planteadas

en la tabla (de ponderaciones), segun la incidencia que estas tenian sobre la
problematica generada en el &rea sometida a estudios. Los resultados de esta técnica
se pueden ver ilustrados através dela Tabla 11.

Tabla 11: Resultados de las ponderaciones de la Técnica de Grupo Nominal

CAUSA | JP ST Al op, | orP, | OP; | TOTAL
A 6 6 8 8 8 6 42
B 10 10 8 8 8 6 50
C 4 6 6 4 8 4 32
D 6 8 10 6 8 6 44
E 10 10 8 8 8 8 52
F 6 8 6 6 6 4 36
G 8 4 8 8 6 6 40
H 10 8 8 10 10 8 54
| 6 6 6 6 4 6 34
J 10 10 8 10 8 8 54
K 10 10 8 8 8 6 50
L 10 10 10 10 10 8 58
M 10 8 8 10 6 10 52
N 10 10 10 8 8 10 56
N 8 4 8 8 6 6 40
o) 6 8 8 6 4 6 42
p 6 6 8 4 6 6 36

766
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Seguidamente en latabla 12 serepresenta el resultado definitivo de latécnica
del grupo nominal, aqui se presentan los datos de la tabla de la frecuencia ordenados
de mayor a menor segun €l total asignado ala puntuacién, en la columna siguiente se
presenta el porcentaje a que equivale la causa de no conformidad dentro del total y
por ultimo el porcentaje acumulado, informacion que permitié elaborar el diagrama
de Pareto

Tabla 12: Resultados de las ponderaciones de la Técnica de Grupo Nominal

Causa Puntuacion | Porcentaje Total (%) | Porcentaje Acumulado (%)

L 58 7,57 7,57

N 56 7,31 14,88
H 54 7,04 21,93
J 54 7,04 28,98
M 52 6,78 35,77
E 52 6,78 42,55
K 50 6,52 49,08
B 50 6,52 55,61
D 44 5,74 61,35
A 42 5,48 66,84
N 40 5,22 72,06
@) 38 4,96 77,02
G 38 4,96 81,98
P 36 4,69 81,98
F 36 4,69 91,38
I 34 4,44 95,82
C 32 4,17 100,00

TOTAL 768 100,00
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Diagrama de Par eto

De acuerdo a los resultados revelados en e diagrama de Pareto se puede
apreciar claramente que las causas que afectan con mayor frecuencia a proceso de
elaboracion de envases plasticos son: la inexistencia de indicadores de gestion para
las actividades, |la fata de adiestramiento adecuado a los operarios y la fata de
mantenimiento preventivo en las maguinarias. Debido a este andlisis se debera fijar
la atencion en estas causas y asi generar posibles soluciones que permitan obtener
mejoras significativas en el proceso de elaboracion de envases plasticos (ver Figura
4).

Figura 4: Diagramade Pareto
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Estudio de Tiempo

Entre las causas de los problemas que se encuentran actualmente en la linea de
produccion de plastico; no se cuenta con antecedentes de registro de estudios de
tiempo anteriores de las actividades presentes en el proceso, siendo esta informacion
importante para conocer los tiempos requeridos para la realizacion del proceso de
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fabricacion de envases plasticos y posteriormente con estos resultados redizar la
planificacion de la produccion.

Después de elaborado € diagrama de Pareto se procedié a la realizacion del
estudio de Tiempo en la linea de produccion Uniloy 6 de envases plasticos, en donde
se reaiz6 un formato correspondiente a la realizacion de dicho estudio (Anexo B),
también se llevo acabo latécnicadel cronometro intermitente con el fin de conocer la
duracion de cada actividad presente en e proceso, la notacion de esta técnica es muy
facil de entender ya que los valores de gecucion se leen directamente evitando
disponer de tiempo adiciona para procesar los datos de tiempo. Adicionalmente se
estimé el nimero de ciclos a registrar para los cuales Burgos (2009), sefidla que
frecuentemente el nimero de ciclos a registrar se estima basandose en la experiencia
de andlista, sin embargo algunas empresas como Westinghouse y Genera Electric
establecen sus propias normas en funcion del tiempo de ciclo y la repetitividad de la
tarea

Debido a que las actividades efectuadas durante €l proceso de elaboracion de
envases plasticos en la linea Uniloy 6 son repetitivas, sin modificaciones en €
proceso, y el tiempo de servicio de los operarios que laboran en la mencionada linea
los vuelve &giles en las operaciones del proceso, se considerd pertinente efectuar 14
mediciones para € estudio de tiempos, ya que segun la tabla de la Westinghouse
(Burgos, ob.cit., p.228) (ver Anexo C1), indica que para los tiempos de ciclo de 0,14

horas por envases realizados en la empresa equivale a ese nimero de mediciones.

Para €l desarrollo de dicha investigacion se debid cumplir con ciertas
exigencias, inicialmente se seleccionaron las actividades del proceso de elaboracion
de envases pléasticos para determinar €l tiempo estandar de ciclo; como también se
establecieron con claridad e momento de inicio y finalizacion de cada actividad.
Seguidamente con el nimero establecido de mediciones y € tipo de cronometrado a
usar, se procedio a reaizar las mediciones para cada una de las actividades del

proceso de elaboracion de envases plasticos.



A continuacion, se presenta el procedimiento que se empleo para calcular €
tiempo esténdar de cada actividad, tomando como g emplo la medicion realizada para
la primera actividad del proceso de produccion estudiado la cual corresponde a: abrir

y colocar bolsas.

En primer lugar se procedi6 a célculo del tiempo promedio (TP), que consistio
en la sumatoria de las mediciones readlizadas, divididas entre en nimero de
mediciones tal como se muestra:

b 263,44
T 14

—> TP = 18,56 segundos

Otro aspecto importante de conocer a la hora de establecer un tiempo estandar
es la calificacion de velocidad (Cv), que es diferente para cada operario (Anexo C2).
Para esta investigacion se calcul 6 a traves del método Westinghouse (Burgos, ob.cit,
p.261) tal como se muestra en resumen a continuaci on:

Habilidad............cooooii Excelente= 0,10
Esfuerzo.............coooeeiviiiiiii i, Bueno C1= 0,05
Condiciones de Trabajo........................... BuenoC = 0,02
CONSIStENCIA. .. ev e e e Excelente= 0,03

Posteriormente se procedi6 ala suma de cada aspecto considerado en CV:

Cv=1.00+0,10+ 0,05+ 0,02 + 0,03

— Cv=120
Luego, con Cv y e TP se obtuvo e tiempo normal (TN), usando la ecuacion

(11):
TN = TPxCv (11)
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——» TN =1,12 X 18,56 segundos
— TN = 22,58 segundos.

Para que un tiempo sea real se debe asumir una holgura conocida como
porcentaje de tolerancia de la actividad empleando para ello la Tabla de Tolerancias
Tipicas (Burgos, ob.cit.). Dicho método se muestra a continuacion:

Suplemento Constante (Hombre)

1. Suplemento por necesidades personales.............ccocevvieinenns 5
2. Suplemento base por fatiga..........ccoevveiiie i 4
Suplemento Variables (Hombre)

A. Suplemento por trabajar de pie........coeviiiii i, 2
B. Suplemento por posturaanormal: Ligeramente incomoda......... 0
C. Usodelafuerzaode laenergiamuscular...................c...o.i. 0
D. Illuminacién: ligeramente por debajo de la potencia calculada.....

E. Condiciones atmosféricas (calor/humedad)................ccceeeeeee 3

Concentracion intensa: Trabajos de cierta precision o

AL
N

L2 L0 0 1 L
G. Ruido: Intermitentey muy fuerte............ooovvieiiii i 0
H. Tension mental: Proceso bastante complejo.................c.cc..e... 0
I.  Monotonia: Trabajo bastante monGtono...........c..cccvvvvvienann.n. 1
J. Tedio: Trabgo aburrido.........ccoveiiiiiii e e e 2

Al conocer todos los suplementos, se calculo € porcentgje de tolerancia (Tol)

por medio de la sumatoria de todos ellos, como se muestra a continuacion.
Tol=(5+4+2+0+0+2+3+2+0+0+1+2)%

—> Y Tol = 21%
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Unavez conocido € Tol de dicho trabajo se realizo € calculo ddl Tiempo

Estandar (TE), tal como se indica a continuacién.

TE = TPxCv + E Tol (12)

— > TE = 18,56 segundosx1,2 + 21 %

—» TE = 27,32 segundos/ciclo

Este mismo procedimiento, fue aplicado para el resto de las actividades que
conforman el proceso de elaboracion de envases plésticos en la linea Uniloy 6. A
continuacion en las Tablas 13 y 14 se presenta la informacion correspondiente a

estudio de tiempo.
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Tabla 13: Estudio de tiempo de lalinea Uniloy 6, Fase 1.

15,4-16,8
155-16,1
23,74-18,77
22,08-19,57
21,82-175
15,20 - 20, 46
19,7-20,8

Tomar y
colocar los
envases en la
bolsa

3,90-3,70
6,30 -2,30
294-344
4,72 - 5,56
2,39-2,30
4,30-6,96
4,31-4,92

4,15 1,16

4,81

21

5,82

Armado de
bulto

108 - 198
271-192
228-215
204 - 248
211-283
227-142
187 - 240

211 1,1

232,10

21

280,84

Tradado de
los envases
a sdlado

14,05- 14,67
14,70 - 14,02
14,85-13,88
14,16 - 14,61
14,69 - 14,05
14,92 - 14,47
14,86 - 13,54

14,39 1,19

17,12

21

20,71
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Tabla 13: Estudio de tiempo de lalinea Uniloy 6, Fase 1 (Continuacion).

e emeowner M e

Sellado 1

15,97 -18,7
20,06 - 17,75
16,11 - 21,65
25,50-21,33
18,28 - 22,25
17,25-21,60
17,87 -21,24

19,86

1,19

23,63

21

28,66

Trasdado de
los envases

5,04-4,27
595-4,44
3,92-541
4,86-5,33
4,37-557
3,70-4,18
5,56 - 4,95

4,83

1,19

5,75

21

6,96

Abrir y
colocar
bolsas

16,08 - 15,75
17,87- 19,28
22,17-15,83
16,61-17,71
24,82 -16,09
18,38 - 20,61
14,88 - 23,82

18,56

1,2

22,27

21

26,95

Tradlado de
|os envases

501-4,44
4,59 - 5,95
4,97 -3,58
5,09-5,92
3,66 - 4,25
4,82 -5,02
4,22 -4, 15

4,69

1.19

5,58

21

6,75

59




Tabla 13: Estudio de tiempo de lalinea Uniloy 6, Fase 1 (Continuacion).

efiEre emeowner M seses

Sellado 2

16,89 - 19,59
18,04 - 19,92
17,93 -22,68
19,67 - 18,58
19,69 -23,12
19,74-16,52
23,42-19,12

19,64

1,19

23,37

21

28,27

Trasdado de
los envases a
lapaleta

9,7-831
8,42-7,93
9,99 - 9,46
7,75-10,08
9,58 -9,07

10-22-7,57
8,89 - 9,00

9,00

1,19

10,71

21

12,96
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Abrir y

Tabla 14: Estudio de tiempo de lalinea Uniloy 6, Fase 2

169-17,3

16,3-23,5

19,84 - 16,27
22,80- 18,96
16,80-18,20
20,90-17,13
22,87-2517

19,42 11

Tomar y
colocar los

envases en la

bolsa

3,80-3,60
4,40-4,70
6,42 -6,19
3,18-7,56
5,13-3,90
3,50-3,53
4,54 -3,23

4,55 11

5,01

21

3,06

Armado de
bulto

204,0-180,0
197,2-165,5
184,7-223,0
213,0-241,0
276,5-2135
229,0-215,0
186,5-203,1

209,43 1,16

242,94

21

293,96

Trasdlado de
los envases
al sellado

15,90-13,35
16,40-17,21
15,10-17,14
17,52 -15,32
16,66 - 16,20
16,52 -15,80
15,30-18,01

15,89 11

17,47

21

21,14
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Tabla 14: Estudio de tiempo de lalinea Uniloy 6, Fase 2 (Continuacion)

dffe ewemmew U e
[ | o o v e o0 |

Sdlado 1 15,97 - 18,7
20,06 - 17,75
16,11 - 21,65
25,50 - 21,33 19,86 1,19 23,63 21 28,66
18,28 - 22,25
17,25 - 21,60
17,87 - 21,24
Tradado de g,gg - j-ﬂ
los envases 302541
4,86-5,33 4,83 1,19 5,75 21 6,96
4,37-557
3,70-4,18
5,56 — 4,95

Abrir y | 1608-1575
17.87- 19,28

=== colocar 2217 - 15,83
bolsas 16,61 - 17,71 18,56 1,2 22,27 21 26,95

N / 24.82 - 16,09
18.38 - 20,61
14.88 - 23,82

Tradado de Z'gsla - g,gg
los envases 497358
5,09-592 4,69 1.19 5,58 21 6,75
3,66 4,25
4,82 -502
422-4,15
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Tabla 14: Estudio de tiempo de lalinea Uniloy 6, Fase 2 (Continuacion)

efiEre emeowner M seses

Sdllado 2 16,89 19,59
18,04-19,92

17,93 - 22,68
19,67 - 18,58 19,64 1,19 23,37 21 28,21
19,69 - 23,12
19,74 - 16,52
23,42-19,12

Traslado de| 97-831

8,42-7,93
los envases a 9.99_ 946

la paleta 7,75-10,08 9,00 1,19 10,71 21 12,96
9,58 - 9,07
10-22-7,57
8,89 - 9,00
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Tabla 15: Resumen Estudio de Tiempo Fase 1

Abrir y colocar bolsas 27,32
Tomar y colocar los envases en labolsa 5,82
Armado de bulto 296,16
Traslado de los envases al sellado 20,71
Sellado 1 28,66
Traslado de los envases 6,96
Abrir y colocar bolsas 26,95
Traslado de los envases 6,75
Sellado 2 28,27
Traslado de los envases ala paleta 12,96

Tabla 16: Resumen Estudio de Tiempo Fase 2

T I E

Abrir y colocar bolsas 25,84
Tomar y colocar |os envases en la bolsa 3,06
Armado de bulto 293,96
Traslado de los envases a sellado 21,14
Sellado 1 28,66
Traslado de los envases 6,96
Abrir y colocar bolsas 26,95
Traslado de los envases 6,75
Sellado 2 28,27
Traslado de los envases ala paleta 12,96




Con la aplicacion del estudio de tiempos en las actividades realizadas en la
linea de produccién de envases plésticos, se obtuvo los valores de tiempo estéandar
que reflgja e tiempo requerido para que un trabgjador de tipo medio, plenamente
calificado y adiestrado, trabgjando a un ritmo normal, lleve a cabo la operacion,
permitiendo asi conocer con certeza el método actual parala gecucion de lastareasy
la capacidad para obtener y mantener el meor esfuerzo por parte de todos los

empleados, es decir; nivel de desemperio.

De manera particular en esta investigacion €l estudio de tiempo es parte
fundamental para €l desarrollo de la propuesta, ya que gracias a este se evidenciaron
diferentes problemas como: la realizacién de operaciones lentas, disminucion de
velocidades y fallas en algunos equipos, tiempo de ocio, entre otras que afectan €l
rendimiento de los trabajadores.

Fase II1. Disefio de un plan que permita mejorar los procesos en la linea de

produccion Uniloy 6 en laempresa PLAYDESA

Unavez redlizadas las fases de diagndstico y andlisis de las causas mencionadas
anteriormente, se pudieron identificar los problemas y limitaciones que constituyen
los puntos focales de atencion en el desarrollo de la investigacion. Detectadas éstas
se disefid € plan de meora, atacando tres areas criticas: indicadores de gestion,
herramientas de capacitacion a persona y planes de mantenimiento. Estas areas se
evaluaron con € fin de detectar las oportunidades de meora de acuerdo a los

resultados obtenidos de la investigacion.

Area Critica 1: Disefio de Indicadores de Gestion

Un indicador de gestion es la expresion cuantitativa del comportamiento de una
variable dentro de una empresa, gerencia o departamento. Cuya magnitud al ser
comparada con algun nivel de referencia, podra estar sefialado una desviacion sobre
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la cua se tomardn acciones correctivas 0 preventivas segun sea €l caso (Rodriguez,
2003).

En esta &rea critica se seleccionaron aquellos indicadores que integran la
propuesta de gestion, con la finalidad que los empleados hagan seguimiento al
proceso. Estos indicadores proporcionan informacion para la toma de decisiones
estratégicas. Al plantear los indicadores éstos deben dar respuestas a las siguientes
interrogantes:

¢Qué se debe medir?

¢Donde es conveniente medir?

¢Cuando hay que medir? ¢En qué momento o frecuencia?
¢Quién debe medir?

¢C6émo se debe medir?

o g b~ w D PE

¢C6émo se van adifundir los resultados?

Con € diseio de los indicadores propuestos se pretende medir € desempefio
del proceso de elaboracion de envases plésticos de la linea Uniloy 6 de la empresa
PLAYDESA, los cuales permitiran reflgjar el comportamiento de dicha linea de
producciéon de forma cuantitativa, que a ser comparado con algin otro nivel de
referencia, se podran tomar acciones correctivas 0 preventivas para solucion 0 mejora
del mismo. A continuacién en la Tabla 17: se muestran |os €l ementos que constituyen
el formato de indicadores de gestion.

Tabla 17: Elementos que constituye el formato de indicadores de gestion

Elementos Descripcion
1 L ogotipo Identificacion de la empresa.
2 Fecha Dia, mesy afio en e que se elaboro e formato.
3 Area Indicael &readonde se aplica el indicador.
4 Nombre Se refiere al nombre el indicador.
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11

12

13

indicadores de gestién en el proceso de elaboracion de envases plasticos, y en las
Tablas 19 a la 26, se muestran los indicadores de gestion planteados para medir:
Cumplimiento de la productividad mensual, cumplimiento de la productividad por
turnos mensuales, cumplimiento de la produccion planificada en € mes, tiempo de
utilizacion de las maquinas mensuales, rendimiento de la materia prima, control de
desperdicios de plasticos, cumplimiento del anadlisis de calidad en los envases
producidos y control tiempo estandar. En e Anexo D se presentan los célculos
realizados con datos suministrados por la empresa solo para los indicadores de
Cumplimiento de la productividad mensual y Cumplimiento de la productividad por
turnos mensuales, debido que para e resto de las tablas no habia disponibilidad de

Tabla 17: Elementos gque constituye el formato de indicadores de gestién

Elementos

Frecuencia

Meta
Definicion
Operacional
Objetivo
Gréfico
Utilizado
Accion
Correctiva

Responsable

Elaborado por

Aprobado por

(continuacion)
Descripcion
Son los interval os de tiempo en que se redlizaran las
mediciones.
Seindicalametao nivel aacanzar.

Es la expresion matemética que cuantifica el estado de
la caracteristica que se desea controlar.

Debereflgjar ¢para qué? Se emplea e indicador.

Esd tipo de gréficaa utilizar parareflgar los
resultados del indicador.

Representa | as acciones correctivas que se deben
aplicar en caso de unadesviacion

Especificala persona encargada de controlar la
informacion suministrada por el indicador.

Indicar el nombre de la persona que realiza el formato.

Indica el nombre de la persona aprobo € indicador.

En la Tabla 18 se muestra € formato disefiado para la presentacion de los

informacion pararealizar |os calculos en laempresa.
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Tabla 18: Formato de Indicador de Gestion

INDICADORES DE Fecha:
PLAYDESA ) ) )
NLRS T GESTION Péag.
Area: Nombre:
Frecuencia: Meta:
Definicion
Operacional
Objetivo
Gréfico
Accion Correctiva
Responsable
Elaborado por: Aprobado por:
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Tabla 19: Indicador de Gestion N © 1

INDICADORES DE Fecha
PLAYNOESA () ) .
e L GESTION Pég. 1del
Area: Produccion Nombre: Cumplimiento de la
Productividad Mensual.
Frecuencia: Mensual Meta: > al 95%
Definicion P = Numero de unidades producidas Mensua es
Operacional Inputs empleados Mensuales
Objetivo Medir la productividad mensual del proceso
Gréfico
1500000 7 1273140 1213848
1003608
1000000 - = Abril
B Mayo
500000 - _
Junio

Produccién mensual linea Uniloy 6

Accion Correctiva: En caso de alguna anomalia notificar ala altagerenciay

gjecutar € plan de accion.

Responsable: Supervisor de produccién y Jefe de produccion.

Elaborado por: Aprobado por:
Silvia Sanchez, Sabrina Oirdobro | Ing. Luis Montes
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Tabla 20: Indicador de Gestion N © 2

INDICADORES DE Fecha
PLAYNOESA () ) .
e e GESTION Pég. 1del
Area: Produccion Nombre: Cumplimiento de la
Productividad por turnos Mensuales.
Frecuencia: Mensua Meta: > a 95%
Definicion P = Numero de unidades producidas por turnos M
Operacional Inputs empleados por turnos M
Objetivo Medir la productividad mensual del proceso
Gréafico
460000 1 444660 441852
440000 -
420000 + mTurno 1
400000 - 386628

B Turno 2

380000 -

Turno 3
360000 -
340000 -

Produccion Abril, Linea Uniloy 6

Accion Correctiva: En caso de alguna anomalia notificar ala altagerenciay

gjecutar € plan de accion.

Responsable: Supervisor de produccién y Jefe de produccion.

Elaborado por: Aprobado por:
Silvia Sanchez, Sabrina Oirdobro | Ing. Luis Montes
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Tabla 21: Indicador de Gestion N ° 3

INDICADORES DE Fecha
PLAYNOESA () ) .
e L GESTION Pég. 1del
Area: Produccion Nombre: Cumplimiento de la
produccién planificada en € Mes.
Frecuencia: Mensual Meta: > al 95%
Definicion Pr vs Pt = Produccién Real registradaen el Mes
Operacional Produccion Planificadaen € Mes
Objetivo Medir la productividad mensual del proceso
Gréfico
1500000 -
1003608
1000000 - = Abril
H Mayo
500000 - .
Junio
0 - .
Produccion mensual linea Uniloy 6

Accion Correctiva: En caso de alguna anomalia notificar ala altagerenciay

gjecutar € plan de accion.

Responsable: Supervisor de produccién y Jefe de produccion.

Elaborado por: Aprobado por:
Silvia Sanchez, Sabrina Oirdobro | Ing. Luis Montes
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Tabla 22: Indicador de Gestion N © 4

INDICADORES DE Fecha
PLANDESA .
g GESTION Pég. 1del
Area: Produccion Nombre: Tiempo de Utilizacion de las
Maguinas Mensuales.

Frecuencia: Mensual Meta: > al 90%

Definicion CU = Horas méquinas Utilizadas por Mes

Operacional Horas maquinas Disponibles por Mes

Objetivo Medir € grado de utilizacion mensual de la maguinade

produccién de envases plasticos con relacion a la
capacidad nominal del equipo.

Gréfico Datos no disponibles actualmente en la empresa
200

GRAFICA DEMOSTEATIVA

Accion Correctiva: En caso de alguna anomalia notificar ala alta gerenciay

gjecutar € plan de accion.

Responsable: Supervisor de produccion y Jefe de produccion.

Elaborado por: Aprobado por:
Silvia Sanchez, Sabrina Oirdobro Ing. Luis Montes




Tabla 23: Indicador de Gestion N°5

INDICADORES DE Fecha
PLANDESA .
g GESTION Pég. 1del
Area: Produccion Nombre: Rendimiento de lamateria
prima.
Frecuencia: Mensual Meta: > al 95%
Definicion Rendimiento MP = __ Producto obtenido
Operacional Materia prima consumida
Objetivo Medir e porcentgje de recursos que se tienen
disponibles para transformar los insumos en productos
terminados mensuales

Gréfico Datos no disponibles actualmente en la empresa
200 -
150
100
50
0
GRAFICA DEMOSTRATIVA

Accion Correctiva: En caso de alguna anomalia notificar ala alta gerenciay

gjecutar € plan de accion.

Responsable: Supervisor de produccién y Jefe de produccion.

Elaborado por: Aprobado por:
Silvia Sanchez, Sabrina Oirdobro Ing. Luis Montes
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Tabla 24: Indicador de Gestion N °© 6

INDICADORES DE Fecha
PLANDESA .
g GESTION Pég. 1del
Area: Produccion Nombre: Control de desperdicios de
plasticos
Frecuencia: Semanal Meta <de 3%
Definicion
Operacional CD = kilogramos de desperdicios generados
Kilogramos de materia prima Utilizada
Objetivo Registrar y controlar e volumen de desperdicio
generado en el proceso.
Gréfico Datos no disponibles actualmente en la empresa
200 =
150
100 -

50

GEAFICA DEMOSTRATIVA

Accion Correctiva: En caso de alguna anomalia notificar ala atagerenciay

gjecutar € plan de accion.

Responsable: Supervisor de produccién y Jefe de produccion.

Elaborado por: Aprobado por:
Silvia Sanchez, Sabrina Oirdobro Ing. Luis Montes
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Tabla 25: Indicador de Gestion N © 7

INDICADORES DE Fecha:
PLANMDESAH ]
g GESTION Pag. 1del
Area: Calidad Nombre: Cumplimiento del Andlisis

Calidad en los envases producidos.

Frecuencia: Cada2 Horas por dia | Meta: > a 95% Produccion

Definicion | control de Calidad = N° de Andlisis de C. C
Operacional Cada 2 horas por dia
Objetivo Determinar las posibles variaciones mensuales en la
calidad de los productos elaborados.
Gréfico Datos no disponibles actualmente en la empresa

200 =

150 -

50

GRAFICA DEMOSTRATIVA

Accion Correctiva: En caso de alguna anomalia notificar ala ata gerenciay

gjecutar € plan de accion.

Responsable: Supervisor de produccion y Jefe de calidad.

Elaborado por:

Aprobado por:

Silvia Sanchez, Sabrina Oirdobro Ing. Luis Montes




Tabla 26: Indicador de Gestion N © 8

INDI

PLANDESA ()

CADORES DE Fecha

GESTION Pag. 1del

Area: Produccién

Nombre: Control Tiempo Estandar

Frecuencia: Trimestral

Meta > a 95%

Definicion
Operaciona TE = Tiempo de produccion actual
Tiempo de produccion estandar
Objetivo Registrar y controlar |os tiempos de produccion.
Grafico Datos no disponibles actualmente en la empresa
200 =
150
100 =

50

GRAFICA DEMOSTRATIVA

Accion Correctiva: En caso de algunaanomalia notificar ala altagerenciay

gjecutar € plan de accion.

Responsable: Jefe de produccion.

Elaborado por:
Silvia Sanchez, Sabrina Oirdobro

Aprobado por:
Ing. Luis Montes
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Area Critica 2: Plan de capacitacion de personal

Se disefid un plan de capacitacion, cuya finalidad fue capacitar, motivar y
comprometer al personal de planta de la empresa PLAYDESA, € cua ofrece la
posibilidad de mejorar la eficiencia del trabajo, permitiendo la adaptacion de éste
personal a las nuevas circunstancias que se presentan dentro y fuera de la
organizacion. A su vez, proporcionar a los empleados |a oportunidad de adquirir
mayores aptitudes, conocimientos y habilidades que aumenten sus competencias, para

desempefiarse con éxito en su puesto de trabajo.

En este contexto, €l plan de capacitacion propuesto contempla una variedad de
cursos, charlas y talleres, los cuales se recomienda que sean implementados en la
empresa, atendiendo a Supervisores, Jefes de departamento, Personal Técnico y
Operadores. El plan contempla éreas como desarrollo humano y superacion personal,
actividades realizadas en € proceso de produccion, Calidad, Salud y Seguridad
Industrial, que cubran las necesidades actuales, considerando la capacitacion como €l
ge fundamental para que los trabgadores realicen sus labores con eficiencia y
calidad.

El plan de adiestramiento; esta4 constituido por siete planes entre los que se
destacan taleres, cursos y charlas los cuades les facilitard a los trabajadores
desenvolverse de manera eficiente en e area correspondiente a su labor, a su vez
generar motivacion y responsabilidades que se enfrentan en e area de trabgjo. Cabe
destacar que e plan debe implantarse de manera permanente debido a la alta rotacion

de persona que existe en laempresa.

El plan presentado a la empresa fue llevado a cabo gracias a consenso que se

Ilegd con el personal perteneciente a area de produccion.

La Tabla 27, presenta e modelo de plan de capacitacion de personal propuesto
para llevar a cabo en la empresa, donde son sefialados los talleres, cursos y charlas
gue se deben suministrar, los objetivos a lograr, los participantes a quienes va
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dirigido, la persona encargada de la implementacion del taller y finamente los

recursos con |os cuales se cuenta.
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Tabla 27: Plan de Adiestramiento del Personal

Entrenamiento | Frecuencia Objetivo Participantes Facilitador Recur sos Utilizados
Promover €l trabajo en equipo 2;?2532226 Audiovisuales
Taller deTrabajo A0 ENEQUIROY | personal que labora . Laminas
. Cada 6 meses fomentar €l desarrollo enlas en toda la emoresa, seleccionada por la Triot
en Equipo actividades de la empresa. P empresa ripticos
(Outsourcing) Folletos
Dar conocimiento de los riesgos

Charla sobre

que se presentan en laempresa, y
promover las distintas soluciones

Audiovisuales

Personal de la .
Higieney Quincenal 0 | en caso de que se presente a guno, Persondl que labora empresa del dreade La,ml_nas
. ) . . enel reade L : Tripticos
Seguridad semanal al igual que impartir oroduccion Higieney Seguridad Folletos
Industrial conocimientos de laimportancia ' Industrial
de los equipos de seguridad
industrial.
Curso sobrelos Dar a conocer al personal, las Audiovisuales
distintos distintas formas del polimero el Personal que labora Laminas
. Anuamente | cual manipularan, para que tengan enel dreade Jefe de planta Tripticos
matg’laldes y e('j un desarrollo profesional adecuado produccion. Folletos
manej o adecuado

aestaindustria.
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Tabla 27: Plan de Adiestramiento del Personal (Continuacion)

[ e [ e

Taller Tener conocimientos de los Personal que Audiovisuales
Indicadoresde Cada 6 meses | principalesindicadores de Gestion | laboraen el dreade Jefe de planta Laminas
Gestion presentes en laempresa produccion. Tripticos
Charlas Técnicas Impartir los conocimientos y Personal Técnico .
parael mangoy técnicas necesarias para que el Personal que con experiencia de Audiovisuales
Semana mente . laboraen el &reade Laminas
control delos personal opere de manera Gptima ., laempresa, o
i €l equipo e cual opera. produccion. Supervisores Tripticos
equipos equip per p
Taller sobre Hacer saber atodo €l personal, €l
Responsabilidades rol que d&empen:fl der.1t.ro la Personal que Personal Al,JdI'OVI suales
f ) Cada 3 meses empresa, paraasi facilitar laboraen todala Administrativo Laminas
y funcionesdentro organizacion y la asignacion de empresa Tripticos
delaempresa responsabilidades dentro de esta
Curso Métodos Facilitar las herramientas y Personal Técnico .
; . . Personal que L Audiovisuales
paramejorar la métodos para mejorar las con experiencia de .
.. . Anualmente . . laboraen todala Laminas
eficienciaen € actividades en el &reade la empresa, o
- empresa . Tripticos
trabajo produccion Supervisores
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Area Critica 3: Plan de Mantenimiento

El Mantenimiento en una empresa, principalmente se refiere a un conjunto de
acciones orientadas a conservar, alargar la vida Util o restablecer un equipo a su
estado norma de operacion, para cumplir un servicio determinado en condiciones
economicamente favorables y de acuerdo a las normas de proteccion integral. (Aslan
2009).

El plan de Mantenimiento involucra en primer lugar la elaboracion de un
inventario donde se cuantifican los objetos sujetos a acciones de mantenimiento
(equipos, herramientas, instrumentos, materiales, repuestos, entre otros). En la
empresa PLAYDESA, son aplicados dos tipos de Mantenimiento; principamente €l
Correctivo y muy periodicamente € Preventivo, esto se debe a que el persona
Gerencial, da la orden de no detener los equipos para hacer e respectivo
Mantenimiento Preventivo programado para cada maguina, puesto que € interés es
solamente producir cada vez mayor cantidad, sin tomar en cuenta las causas que

pueden afectar al proceso productivo en laempresa.

La empresa PLAYDESA, cuenta con un Software de Mantenimiento
Preventivo, donde estén listadas todas las maguinas con cada uno de sus respectivos
componentes, sin embargo e programa establecido no es usado de manera correcta,
debido a la fata de planificacion y orden. Los encargados del Departamento de
Mantenimiento programan en dicho Software las acciones a tomar con respecto a las
maguinas a aplicar mantenimiento, y el mismo establece cada una de las actividades a
realizar en cada maguina, los tiempos estimados para cada actividad, si se requiere
uso de repuestos o piezas nuevas, entre otras caracteristicas.

El plan de Mantenimiento propuesto requiere del uso adecuado del Software
presente en la empresa, y llevar a cabo las acciones que arroja éste de manera
programada, siguiendo paso a paso cada una de las actividades requeridas para €
buen desarrollo de dicho plan.
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CAPITULOV

CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES

Luego de redlizado el diagndstico de la situacion actual, donde se estudio el
proceso productivo mediante la seleccion de una linea de produccién de envases
plasticos, alacual sele hizo diversos estudios a traves de las técnicas e instrumentos
de recoleccion y andlisis de informacion, que permitieron determinar las areas criticas
en éste proceso, se llegd a las siguientes conclusiones y se consideraron algunas
propuesta parala mejora de lamisma.

Conclusiones

En la fase de diagndstico realizada durante la investigacion se determinaron,
mediante observacion directa a proceso y las entrevistas no estructuradas, las
posibles fallas en la maquinaria y los principales problemas que afectan a la
produccién y € rendimiento.

Mediante € estudio de tiempo se determinaron los valores de tiempo estandar
de la operacién de la linea Uniloy 6, € cual permite evidenciar diferentes
problemas como: redizacion de operaciones lentas, disminucion de
velocidades y fallas en agunos equipos, tiempo de ocio, entre otras que
afectan €l rendimiento de | os trabajadores.

Del andlisis realizado en la linea de produccion estudiada se detectaron tres
areas criticas que deben ser meoradas, como son: indicadores de gestion,
capacitacion y mantenimiento.

Una vez identificadas las causas de los problemas en e proceso de

elaboracion de envases plésticos, se logrd establecer que las condiciones de
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funcionamiento de las maquinarias inciden directamente sobre los niveles de
produccion.

La falta de un sistema de indicadores de gestion en el proceso productivo y la
falta de conocimientos de los operadores sobre la metodologia, constituye
debilidades muy importantes, debido a que no se redliza medicion ni
seguimiento a proceso. El disefio de los indicadores de gestion propuestos
permitira medir e desempefio del proceso de elaboracion de envases pléasticos
delalinea Uniloy 6 de la empresa, los cuales reflgjaran su comportamiento de
forma cuantitativa y suministrara informacion para la toma de decisiones
estratégicas.

Otra de las causas principales detectadas que afectan negativamente el
proceso de elaboracion de envases plasticos, es la falta de capacitacion y
entrenamiento del persona de la linea de produccién Uniloy 6, para ello se
disefié un plan de adiestramiento en consenso con €l personal perteneciente al
area de produccién, y cuyo objetivo fue capacitar, motivar y comprometer al
persona de planta de la empresa. Con la aplicacion del mismo se pretende
mejorar la eficiencia del trabgjo y proporcionar en los empleados la
oportunidad de adquirir mayores conocimientos y habilidades que aumenten
sus competencias, para desempefiarse con éxito en su puesto de trabajo.

Asi mismo, a analizar las causas de los problemas en la linea de produccion,
se encontré entre las més frecuentes la falta de mantenimiento a méaquinas y
equipos de produccion, determinandose que la empresa PLAY DESA posee un
software de mantenimiento preventivo que no es utilizado, y que es aplicado
el Mantenimiento Correctivo, y esporadicamente €l Preventivo, esto se debe a
que € persona Gerencial ordena no detener los equipos para realizar €l
respectivo Mantenimiento Preventivo programado para cada maquina y

equipo, debido al interés de producir cada vez mayor cantidad.
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Recomendaciones

Realizar seguimiento a proceso de produccion de lalinea Uniloy 6 através de
los indicadores propuestos paratal fin.

Implementar el plan de capacitacion sugerido, € cual contempla diversos
cursos, charlas y taleres, dirigidos a Supervisores, Jefes de Departamento,
Personal Técnico y Operadores de Planta, para cubrir las necesidades actuales
encontradas, y de esta manera garantizar que los trabajadores realicen sus
labores motivados, con eficienciay calidad.

Llevar a cabo € Plan de Mantenimiento Preventivo elaborado a través del
Software que posee la empresa, € cua indica las acciones a tomar con
respecto a las maguinas, y establecer los tiempos estimados para cada
actividad, s se requiere uso de repuestos 0 piezas nuevas, entre otras
caracteristicas.

A pesar de que en € estudio realizado no se evalud e medio ambiente de
trabajo entre | as causas que afectan €l proceso, se recomienda gue se cologuen
extractores y ventiladores en la planta para un meor rendimiento de los
trabajadores que laboran continuamente en lalinea de produccion estudiada.
Unavez que se haya finalizado con la implantacién de las mejoras planteadas
en este estudio y habiendo obtenido los resultados esperados, se deberia
realizar nuevamente la evaluacion de lalinea, a fin de eliminar las siguientes
causas que afectan la linea de produccién de la planta, y de esta manera

obtener una mayor eficienciade lamisma.
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ANEXOS
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ANEXO A
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
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PLANDESA )

DIAGRAMAIDEEIEUIOIDE
RPROCESO,

OPERACION: Fabricacion de Envases Plasticos

METODO: Actual

Bolsas
plasticas

;5; Almacén ';.4 ? Almacén
Materia

Paletas de
madera

Bobinas de
etiquetas

Masterbatch

3.#Aimacén Almacén ‘!
Materia Materia Prima
Prima Prima ‘ * I
1
Mezclado
) >
-
2
Traslado de Traslado de
Traslado de 5 bolsas a la 4 bobinas a las 3
paletas a la zona de etiquetadoras
zona de sellado embalado
Molienda
Etiquetado
A
Inspecciéon |
Produccién

RESUMEN DE ACTIVIDADES !

[ | 6 Inspeccion
7 Operacion
o P 6
= | 3 Inspec-Produc
b4 6 Almacén
6 Transporte

TOTAL (%) Segun aplique

PP /PEAD [x)

Almacén
Materia Prima

Traslado de materia
prima a la zona de
alimentacion

Alimentacioén de
materia prima (silo)

Traslado de materia
prima a la tolva de la
maatiina (automatico)

Extrusion
Soplado

Inspeccion

Produccién

Corte de
excesos

Inspeccién
Produccién

Embalado, Identificacién
At ndn

temmn A

Inspeccién Producto
Terminado

Traslado de Producto
Terminado al Aimacén
1,203 (manual)

Almacén

Producto Terminado
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ANEXO B
FORMATO ESTUDIO DE TIEMPO
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Estudios de tiempo

Departamento: Estudio N2:
Hoja N2:
Observado por:
Mdaquina: Fecha:
Hora:
Turno:
Operario:
Producto: Comienzo:
Termino:
Tiempo Transcurrido:
CICLOS Tiempo
ELEMENTOS 5 6 7 8 9 10 Normal
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Tiempo total
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ANEXO C1

TABLA PARA CALCULAR EL NUMERO DE CICLOSPOR EL METODO
WESTINGHOUSE
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TABLA DE LA WESTINGHOUSE

TEMPCPORPIEZAD NUMERDMINIMODECICLOS AREGISTRAR
POACICIOPORSOBRE ~— Hepeitiidad:  ertre 1.0C0  monosde
(hcras, mds de 10.000 y 10.000 1.000
por ano.
4 2 1 1
¢ | 3 b 1
2 4 2 1
1 5 3 2
08 A a 2
ns R 4 3
03 10 5 4
0.2 12 3} 5
0120 15 a 6
0.080 20 10 2]
0.050 25 12 10
D.035 30 15 12
0.020 40 20 15
omz 50 25 20
0.006 G0 30 25
0.005 B0 40 30
0n.003 100 50 40
0.002 120 0 50
menos de 0,002 140 80 60

(Fuente: B. Niebel. Motion and tima Study 3 Ed. Irwin).
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ANEXO C2
TABLA PARA CALIFICAR LA VELOCIDAD POR EL METODO
WESTINGHOUSE
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WESTINGHOUSE
wedjiices: Balwerie)

Suparior s 0,18 sconive PO %
fupsrior Ay (184 Lardnive Ay g,11
tacelente 5 0.1 Lacelunte DA T
Tecalanta .-' 0.0 Tucalante ‘:, o.o8
uemo €, 0,08 Yooro g 0,0
[ e 0,0 busro g o
Frossdie 3 0,00 Fronsdie ¢ 0.0
C bepaar X T g, -0
Pegelar L, 00 Pepvler £, 0,00
Fale % 0,1 Fale TR
e R X R XY
Tdead “a 8,04 Pertecta A 0,08
Tacelente » 0,00 Cscelente v 0,00
Bans c b8 eena ¢ om
» 0,00 Pronedie b o
4 ~0,00 Fagalar | 4 ~0,07
L] 9,07 Fala ! =0,00

CALIFICACION DE VELOCIDAD

HETODO WESTINGROUSE
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ANEXO D
CALCULO DE LOSINDICADORES DE PRODUCTIVIDAD
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Calculo de los indicadores de productividad mensual de lalinea Uniloy 6.

Nimero de unidades producidas
Productividad =

Imputs empleados

Productividad mesde Abril

1.273.140 Envases

Productividad = 53.471,95 Kg PEAD = 23,81 Envases/ Kg PEAD

Productividad mes de Mayo

1.213.848 Envases

Productividad = 50.981,638 Kg PEAD = 23,81 Envases/ Kg PEAD

Productividad mesde Junio

1.003.608 Envases _
42.151,42 KgPEAD

Productividad = 23,81 Envases/ Kg PEAD

Resumen mensual de la productividad

1400000 - 1273140
1200000 -

1213848

1003608
1000000 -

800000 -
600000 -
400000 -

| Abril
H Mayo
Junio

200000 -

0 -

Produccién mensual linea Uniloy 6
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Calculo de los indicadores de productividad mensua por turno de la linea
Uniloy 6.

Productividad mesde Abril

Turnol
Productividad = —ro00 Envases - j o) Kg PEAD
roductividad = 18.675,72 KgPEAD _ 22 nvases/ Kg
Turno 2
Productividad = 58.062,8 Envases _ 23,81E Kg PEAD
roductividad = 16.238.38 = 23, nvases/ Kg
Turno 3
o 38.662,8
Productividad = = 23,81 Envases/ Kg PEAD

16,238,38 Kg PEAD

Resumen por turno de la productividad del mes de Abril delalinea Uniloy 6

460000 444660 441852

440000

420000

HTurnol

400000

386628

B Turno 2

380000 Turno 3

360000

340000

Produccién Abril, Linea Uniloy 6
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Productividad mes de Mayo

Turnol

Productividad = 524638 Envases 23,81E Kg PEAD

roductividad = 13.634,79 KgPEAD = , nvases/ g
Turno 2

Productividad = 349506 Envases _ 23,81E Kg PEAD

roductividad = 14.679,25 KgPEAD = , nvases/ g
Turno 3

o 53.970,4 Envases
Productividad = = 23,81 Envases/ Kg PEAD

16.238,38 Kg PEAD

Resumen por turno de la productividad me de Mayo de lalinea Uniloy 6.

600000

500000

400000

300000

200000

100000

539704

349506

324638
ETurnol

H Turno 2

Turno 3

Produccion Mayo, Linea Uniloy 6
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Productividad mesde Junio

Turnol
Productividad = 330385 Envases _ 23,81E Kg PEAD
roductividad = 13.876,17 Kg PEAD = , nvases/ g
Turno 2
Productividad = 325704 Envases _ 23,81E Kg PEAD
roductividad = 13.679,57 Kg PEAD = , nvases/ g
Turno 3
o 34.751,9 Envases
Productividad = = 23,81 Envases/ Kg PEAD

14.595,79 Kg PEAD

Resumen por turno de la productividad me de Junio de lalinea Uniloy 6.

350000
345000
340000

330000
325000
320000
315000
310000

335000

347519

330385 ETurnol
325704 m Turno 2

Turno 3

Produccién Junio, Linea Uniloy 6
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