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RESUMEN

Esta investigacion se centra en una problematica por la que esta atravesando la empresa
ATLANTICA S.R.L, especificamente por la falta de un mantenimiento constante a la
magquinaria, en especial la del area de Telares, asi como un elevado porcentaje de

mermas un gran numero de paradas de maquina y desorden en los almacenes.

Por este motivo, en esta investigacion se plantea la siguiente interrogante: ¢La mejora
continua en el area de produccion utilizando Kaizen permitird el incremento de la

productividad de la empresa Atlantica SRL — Lambayeque 20167

La hipétesis de la investigacion afirma que, si se implementa la mejora continua en el
area de produccion utilizando Kaizen, entonces se incrementara de la productividad de la

empresa Atlantica SRL — Lambayeque 2016.

La presente investigacién tiene como objetivo principal elaborar un plan de mejora
continua en el area de produccion utilizando Kaizen para incrementar la productividad de
la empresa ATLANTICA S.R.L. — Lambayeque 2016. Para lograr esto se desarrollé un
diagnostico y las propuestas de mejora para buscar el logro del objetivo. EI método
empleado fue descriptivo, ya que se analizé y recolecté informacién de las variables
objeto de estudio, y de esta manera poder realizar la propuesta planteada en la
investigacion. A partir de lo mencionado se pudo identificar los problemas principales de
la empresa es por esto que se propone la implementacion de herramientas de la filosofia
Kaizen como la metodologia de las 5 S, el Mantenimiento Productivo Total y el sistema

Kanban.

Para lograr esto se realiz6 un analisis situacional de la empresa especificamente del area
de produccion, se definié los aspectos de evaluacion de la herramienta Kaizen, seguido
se redacta las mejoras de acuerdo al diagnéstico obtenido teniendo en cuenta los
lineamientos que establece esta filosofia Kaizen y se desarrolld el andlisis beneficio

costo.

El propdsito principal es proponer una mejora continua para incrementar la productividad
del area de produccion de sacos de polipropileno en la empresa ATLANTICA S.R.L. de la

Regidén Lambayeque.

Palabras clave: Productividad, Kaizen, mejora continua.
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ABSTRACT

This research is focused on a problem that is being traversed by the company
ATLANTICA S.R.L specifically for the lack of constant maintenance to the machinery ,
especially the area of Looms , as well as a high percentage of mermas and disorder in the

warehouses.

For this reason , this research raises the following question . Is the continuous
improvement in the production area using Kaizen that will alow the increase of the
productivity of the company ATLANTICA S.R.L Lambayeque 201672

The research hypothesis states that if continuous improvement is implemented in the
production area using Kaizen , then the productivity of the company ATLANTICA S.R.L —

Lambayeque 2016 will increase.

The main objective of this research is to develop a continuous improvement plan in the
production area using Kaizen to increase the productivity of the company ATLANTICA
S.R.L — Lambayeque 2016 . To achieve this , a diaghosis and improvement proposals
were developed to seek the achievement of the objective . The method used was
descriptive , since it was analyzed collected information of the variables object of study ,
and in this way to realize the proposal raised in the investigation . From the above
mentioned , it was possible to identify the main problems of the company , which is why it
proposes the implementation of Kaizen philosophy tools susch as the methodology of 5S ,

Total Productive Maintenance and Kanban System.

In order to achieve this, a situational analysis of the company was carried out specifically
on the production area, the evaluation aspects of the Kaizen tool were defined, followed
by the improvements according to the diagnosis obtained taking into account the

guidelines established by this Kaizen tool and developed the cost- benefit.

The main purpose is to propose a continuous improvement to increase the productivity of
the area of production of polypropylene bags in the company ATLANTICA S.R.L of the

Lambayeque region.

Keywords: productivity, Kaizen, continous improvement
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INTRODUCCION

El mercado mundial del plastico es un sector en pleno crecimiento, alrededor de
una tercera parte de todos los productos que se consumen actualmente se
envasan en plasticos; de tal forma que esta industria tiene récord en mejoras de
aligeramiento; en la medida en que se desarrollan nuevas tecnologias y disefios
se emplea menos material para lograr el mismo efecto y proposito. Es asi que los
plasticos se han convertido en elementos clave de innovacién y desarrollo de
aplicaciones. Los polimeros electronicos ofrecen un area que ha abierto nuevas
oportunidades a la industria del plastico, desde los diodos de emision de luz (LED)
hasta los complementos electro épticos y bioeléctricos, o desde los circuitos
integrados de bajo costo hasta las celdas solares. Hoy existen nuevos plasticos
qgue pueden conducir la electricidad y emitir luz. Si bien los polimeros no van a
reemplazar al silicbn como semiconductores, si ofrecen nuevas alternativas para
la fabricacién de productos masivos. La tendencia creciente ha probado que esta
ocurriendo una reservada “Revolucién de Plasticos”, en el sector de materiales.
(Castro, 2011).

El sector industrial de polipropileno ha demostrado ser uno de los més atractivos
por las ventajosas condiciones de competitividad econémica que trae consigo,
ademas de las propiedades que posee para ser utilizado en la fabricacion de

productos manufactureros.

La produccién de sacos de polipropileno surge de una mezcla inicial de donde se
utilizan varios insumos como son los: pellets de carbonato, masterbatch
(colorante), aditivos y resina de polipropileno, que es el polimero termoplastico,
parcialmente cristalino, que posee una alta tenacidad y una buena resistencia

otorgandole asi al saco una gran durabilidad aun después de varios usos.

La empresa Atlantica S.R.L comenzé a desarrollar sus actividades industriales a
partir de diciembre del 2014; a pesar de tener poco tiempo en el rubro de sacos
de polipropileno ha logrado implantar en el mercado distintos tipos de sacos como
son: Sacos laminados, sacos tejidos de diversas medidas y distintos colores

segun lo requiera el cliente.
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Atlantica S.R.L estéd logrando mantenerse a la vanguardia con respecto a este
producto, de manera que se esta proyectando y teniendo numerables

expectativas para lograr la mejora en los procesos de produccion de los sacos.

También, gracias a la desorganizacion que existe en diversas areas debido a la
acumulacion de mermas, rollos defectuosos, productos terminados, paradas de
planta innecesarias, entre otros, ocasiona un ambiente laboral saturado, donde el
personal se encuentra desmotivado, lo cual origina procesos deficientes en el

proceso de produccién de sacos de polipropileno

Es asi que utilizando la metodologia Kaizen se presenté la “Propuesta de mejora
continua en el area de Produccion utlizando Kaizen para incrementar la

productividad de la Empresa Atlantica S.R.L — Lambayeque 2016”.
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CAPITULO |

PROBLEMA DE INVESTIGACION



1.1. Situacion probleméatica

1.1.1. A nivel internacional

En El Salvador se ha identificado acumulacién de desperdicios en las lineas de
produccién de pan y bolleria, falta de organizacion, ausencia de graficas de
control de indicadores en piso en cada linea, layouts limitados, caos en las areas
de despacho y una baja operatividad en empresas de panificacion, lo cual ya ha
sido reportado por los operarios de las mismas; impactando en la calidad del

producto final y generando costos innecesarios (Benitez, Amaya y Solis, 2010).

En Colombia, en algunas empresas del sector de fabricacion de tableros
laminados, se identific6 la ausencia de programas de mejoramiento, falta de
capacitacion a los empleados e insistencia en busqueda de mejoras mediante la
disminucién constante de costos internos; ello genera que su productividad no
crezca sino que se mantenga casi estable y con una potencial disminucién debido
a la mayor competitividad de algunos jugadores del mercado (Rodriguez Alvarez,
2015). También en Colombia, se ha detectado mala planeacién y programacion
de la produccion en empresas textiles con venta directa y a pedido, las cuales
fallan al considerar las variables basicas del proceso productivo en su
programacioén o directamente no considerarlas; también se hall6 re-procesos,
altos inventarios de productos en proceso, esperas por insumos y errores en los
trazos de cosido; esto genera retrasos en la entrega de pedidos y aumentos tanto
en tiempos como en costos por unidad, ocasionando que no se pueda cumplir

adecuadamente con la demanda (Cabrera y Vargas, 2011; Infante y Erazo, 2013).

En Ecuador, en la industria de papel higiénico se padece de un alto indice de
tiempos improductivos, cambios de formato constantes debido a las exigencias de
sus clientes y utilizacion parcial de la linea de produccién, ocasionando pérdidas
de ventas, quiebres de stock y reduccion de la vida util de la maquinaria
empleada, lo cual impacta directamente en la productividad de las empresas del
sector (Bernal, 2014)

1.1.2. A nivel nacional
En el ambito peruano, la poca productividad de muchas empresas especialmente

pequefas las pone en desventaja frente a las grandes empresas tanto nacionales



como trasnacionales, que pueden ofrecer muchas veces productos de igual o

mayor calidad a precios mas competitivos y accesibles al publico; e incluso en

empresas medianas con margenes de utilidad respetables y reconocimiento
publico hay problemas que afectan su productividad e impiden lograr un

rendimiento éptimo.

En empresas de produccién de alimento balanceado para animales, se hallé
elevados indices de reproceso, tiempos ociosos, fallas constantes de maquinaria
y altas tasas de horas hombre en el mantenimiento correctivo, ocasionando baja
productividad y efectividad en el proceso y generando demanda insatisfecha
(Alayo y Becerra, 2014).

En el rubro de elaboracion de tortas finas, la productividad se ha visto mermada
por falta de puestos definidos y capacitacion del personal, asi como una
inadecuada planificacion de produccién y documentos no estandarizados, lo que
conlleva a retrasos en la entrega y reclamos por parte de los clientes (Cabrera y
Gonzales, 2014).

En empresas de fabricacion de tubos plasticos, hay altos costos de produccion
originados por las elevadas mermas de producto terminado que a su vez no estan
cuantificadas ni controladas, a ello sumarle la utilizacion de material reciclado de
baja calidad, la desorganizacion del espacio, los fallos constantes de la
maquinaria y la falta de estandares de medicion del rendimiento; todo ello
ocasiona pérdidas para la empresa y una gran disminucion de la productividad
(Puyén, 2011).

Por su parte, las empresas fabricantes de articulos plasticos domésticos —
ganchos de ropa, escobillas de lavar, matamoscas, etc.- registran baja capacidad
de produccion y retrasos importantes en el abastecimiento de materia prima,
magquinaria deficiente, falta de capacitacién de los operarios, todo ello generando
pérdidas a la empresa, la cual no puede cumplir la demanda en el mercado
peruano; estos problemas afectan la productividad de la empresa y especialmente

su participacion en el mercado de los ganchos de ropa (Rojas, 2015).



1.1.3. A nivel local

En la empresa ATLANTICA S.R.L., fabricante de sacos de polipropileno (PP) de
diferentes gramajes para empresas industriales, agricolas y mineras, el principal
obstaculo para alcanzar los niveles deseados de productividad se encontré en el
area de Telares, la cual es la responsable del tejido de los rollos de tela que
posteriormente conformardn los sacos; en dicha area hay constantes fallas de
maquina generadas principalmente por la rotura de la trama o el urdimbre, que a
Su vez ocurren a causa de obstrucciones y desgaste en las piezas mecanicas de
los telares, puesto que al momento de tejer los sacos, el hilo de polipropileno
desprende un polvillo de resina que cae en dichas piezas, haciendo que con el
tiempo y a falta de un adecuado mantenimiento se desgasten y rompan el hilo,
con las consecuentes fallas de saco que también generan gran cantidad de scrap

(desperdicios).

1.2. Formulacion del problema
¢Un proceso de mejora continua, basada en la filosofia Kaizen permitira el

incremento de la productividad de la empresa Atlantica SRL — Lambayeque 20167

1.3. Delimitacién de la investigacion

La investigacion se realizé en el &rea de produccion de ATLANTICA S.R.L. en su
planta ubicada en la Via de Evitamiento Km. 3 La Victoria — Chiclayo en los
meses de enero a agosto en el afio 2016.

Participaron los autores y el pers
onal del area mencionada.
1.4. Justificacién e importancia de la investigacion

La presente investigacion nace a partir de la necesidad de incrementar la
productividad en el area de produccion de sacos de polipropileno aplicando la
metodologia Kaizen en la empresa ATLANTICA S.R.L., lo cual permitird a la

empresa:
a) Disminuir errores en la linea de produccion.
b) Aumentar la productividad, y por consiguiente la eficiencia y eficacia.

c) Incrementar la rentabilidad y confiabilidad de la empresa.



d) Obtener productos de mejor calidad que consigan satisfacer las necesidades
de sus clientes.

e) Reducir las quejas de los clientes a niveles muy bajos.

Si la empresa ATLANTICA S.R.L. no implementara Kaizen en su area de
produccion, los riesgos son: persistencia de tiempos muertos u 0cCiosos entre
procesos, problemas en los tiempos de entrega al cliente, incremento en los
costos de produccidn, inapropiado manejo de desperdicios, falta de compromiso
de los operarios, y otros problemas que pudieran afectar la productividad y

competitividad general de la empresa.

Desde el punto de vista econdmico-social, la implementacién de Kaizen como
mejora continua en los procesos del area de produccion traeria beneficios
econdémicos a mediano y largo plazo, menores pérdidas y desperdicios, mayor
satisfaccion de los clientes, asi como una mayor identificacion del personal con la
empresa (una especie de “amor” por el centro de labores) que permitiria también

reducir los costos por contrataciones, despidos y rotacion de personal.

Desde el punto de vista medioambiental, la reduccién de desperdicios traeria
consigo la disminucion de reprocesos que pudieran generar emisiones de

guimicos asociados a los plasticos, y que sean dafinos al medio ambiente.

1.5. Limitaciones de la investigacion

La principal limitacion de la investigacion fue la falta de tiempo para desarrollar
una propuesta de mejora que considere todas las herramientas de Kaizen en la
planta de ATLANTICA S.R.L., esto debido a que se emplearon pocos meses. Otra
limitacion a considerar fue la dificultad para conseguir la informacion en la
empresa, tanto por la disponibilidad de horarios de los investigadores como por la
propia confidencialidad de dicha informacion, la cual era respetada por los
trabajadores.



1.6. Objetivos de la investigacion
Objetivo general:

Incrementar la productividad de la empresa ATLANTICA SRL, por medio de un

proceso de mejora continua basada en la filosofia Kaizen.
Objetivos especificos:

a) Analizar el proceso productivo de la empresa Atlantica SRL e identificar las

causas que estaria afectando al nivel de productividad actual.

b) Determinar las herramientas de la metodologia Kaizen: 5S , Kanban y TPM
que permitan reducir los principales problemas del area de produccion para lograr
incrementar la productividad adaptandose asi a la realidad de la empresa
ATLANTICA S.R.L.

c) Realizar la propuesta de mejora usando las herramientas de Kaizen.
d) Evaluar y comparar la propuesta con la situacion actual.

e) Realizar un andlisis de beneficio / costo en relacion a la aplicacién de la mejora

continua.
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2.1. Antecedentes de estudios

2.1.1. Antecedentes internacionales

Montiel (2014) logré incrementar el volumen de produccién en 11.3%, reducir el
tiempo extra en 54%, reducir el inventario en proceso en casi 70%, reubicar el
17% de la mano de obra directa, mejorar el tiempo ciclo de fabricacion de parrillas
pesadas, Yy liberar dos maquinas en la empresa Linea Blanca S.A., por medio de
la aplicacion de herramientas de Kaizen y TPS.

Se desarroll6 una mejora a partir de los principios de la metodologia Kaizen vy el
TPS (Toyota Production System) con el objetivo de incrementar los niveles de
produccion para cada producto, disminuir los inventarios y combatir varios de los
problemas que aquejaban a la planta de la empresa por medio de herramientas y
talleres para capacitar a los trabajadores en la nueva forma de hacer las cosas.
Este trabajo se relaciona con la investigacion en curso, ya que propone algunas
técnicas Kaizen aplicables a la realidad de cualquier empresa y aclara cuéles a su
vez pueden requerir de grandes cambios en la forma de producir de la empresa y
de decisiones de los altos mandos; y describe detalladamente las actividades a

ejecutar y el material de apoyo que se puede emplear.

Izquierdo y Nieto (2013) lograron obtener grandes ahorros econémicos, reducir
el precio de los suministros que proveian a otra empresa, y fortalecer el trabajo en
equipo y el conocimiento de herramientas de mejora continua en la empresa
metalmecanica INORCA.

La investigacién se apoy6 en un proyecto factible con una poblacién de 420
trabajadores de la empresa metalmecanica INORCA (en Cali, Colombia) y una
muestra compuesta por 15 trabajadores del proceso de troquelado y 5 del
proceso de pintura. Las técnicas utilizadas fueron el focus group y la observacion
de las areas de troquelado y pintura.

Los resultaron fueron: Como resultado de la implementacion de Kaizen en las dos
areas designadas para la investigacion, se obtuvo un gran ahorro para la empresa
de 284, 520,911 pesos colombianos anuales, se logré reducir en 2.5% el precio
de los suministros que proveian a otra empresa, y se pudo fortalecer el trabajo en

equipo y el conocimiento de herramientas de mejora continua.



Nhlabathi (2013) consiguié reducir tiempos necesarios y eliminar otros
innecesarios en la produccion de gas industrial en la planta de la empresa APSAP
PTY Ltd. Ubicada en Kempton, Sudafrica.

Se desarroll6 una mejora basada en instrumentos y herramientas empleadas en
Kaizen, conjuntamente con TPM, JIT y 5 S, con el objetivo de mejorar los tiempos
de ciclo de produccién y asi poder reducir la acumulacion de inventarios y cubrir la
demanda de sus clientes.

Los resultados fueron: se lograron reducciones en los tiempos de movimiento,
inspeccion y configuracion; los porcentajes de mejora son de 58.6% en distancia
medida, 70% en el tiempo total del ciclo y 1.71% en tiempo de movimiento, asi
como también se eliminaron completamente los tiempos de espera, interrupcion y

basqueda y la utilizacidon de trabajo aumenté en 242.28%.

Palacios (2016) trabaj6é un plan de mejora mediante la manufactura esbelta para
implementarlo en una planta de produccion de carnes para una franquicia de
restaurantes de comida rapida de Quito, Ecuador, logrando resultados favorables
en cuanto a aumento de la productividad sin comprometer la calidad del producto
ni el bienestar del personal.

El investigador identifico los flujos de valor y procesos susceptibles de mejora,
planted la adquisicién de nuevos equipos Y la redistribucion de la planta, coordind
un cambio en el sistema logistico conjuntamente con los proveedores para
organizar la produccién segun la demanda, y se aplico la filosofia de 5 S para
consolidar la nueva distribucion de la planta; todas las aplicaciones fueron

estandarizadas y detalladas en documentos y registros.

Los resultados fueron: la productividad se increment6 de 6,42 kg/h-H a 7,77 kg/h-
H, representando una mejora de 21,01% luego de implementar el sistema de
produccion esbelta; asimismo la eficiencia de los ciclos de produccién aumentaron

entre 1% a 14% dependiendo del tipo de corte de carne.

Saiful Islam, Hossain y Mehdi (2013) aplicaron principios y herramientas de
Lean Manufacturing en la seccion de costura de una fabrica textil en Dhaka,
Bangladesh, con el objetivo de minimizar los inventarios, reducir porcentaje de

retrabajo, y mejorar la productividad en general.



Las herramientas Lean implementadas fueron la manufactura celular, flujo de una
sola pieza, estandarizacion del trabajo, just-in-time, entre otras; dejando atrés la

tradicional produccion por lotes y las largas lineas de ensamblaje.

Los resultados fueron: la productividad aumenté de 19600 piezas/turno a 27400
piezas/turno, representando una mejora de 40%. Asimismo se observaron
reducciones en tiempo de transferencia de material (de 100 piezas/100 segundos
a 80 piezas/100 segundos) y distancias entre las diferentes areas (hasta un

97,5% de mejora respecto a las distancias iniciales).

2.1.2. Antecedentes nacionales

Huanca (2014) hizo una implementacion exitosa de la mejora continua basada
para solucionar problemas existentes en el area de lavado al seco de la empresa
Lavanderia SAGITA S.A.

En la empresa se detectd la falta de un sistema de gestion de calidad y de
capacitacion técnica al personal, asi como una escasa planificacion y desarrollo
organizacional y algunas maquinas ineficientes, sobrecarga laboral, falta de
incentivos y de compromiso con la empresa por parte de los trabajadores, un
costo de calidad moderado a alto, e insatisfaccion de los clientes a causa de las
deficiencias; por ello, se emplearon herramientas como Costo de la Calidad, la
matriz de normalizacion, el diagrama de Pareto, la lluvia de ideas, la metodologia
PHVA y las 5 S’s, con el objetivo de minimizar los problemas que se presentaron
en el area de lavado al seco y por consiguiente aumentar la productividad y
rentabilidad de la lavanderia.

Los resultados fueron: la implementacion del plan de mejora continua permitié
aumentar el desempefio de los trabajadores de la lavanderia y la efectividad
general en un 64%, la eficacia total llegé al 69.9%, la eficiencia al 91.6%, la
productividad de insumos llegd a 0.68 prendas lavadas al seco por sol invertido en
MP, la productividad de mano de obra llegd a 13.61 prendas planchadas por h-H
invertida en planchado, la productividad total alcanzé las 0.47 prendas lavadas en
seco por sol invertido en proceso; asi como disminuy6 el costo de la calidad a S/
198,097.09; el VAN fue de S/ 326,608.12.
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Avalos y Gonzales (2013) lograron incrementar la productividad de una linea de
produccion de calzado para nifios, para lo cual aplicaron las herramientas de
ingenieria industrial tales como: estudio de tiempos y métodos de trabajo, gestion
de almacén y distribucion de planta. La recoleccién de datos para el diagnéstico
inicial se basd en la observacion directa, la aplicacion de entrevistas no
estructuradas a todo el personal y a clientes externos. Posteriormente se procedio
a la caracterizacion del proceso para determinar las fases claves del mismo,
mediante diagramas de proceso, diagramas de flujo o recorrido, diagramas de
Ishikawa, diagrama de Pareto, etc. Seguidamente se procedié a la realizacion de
propuesta de mejora mediante: aplicacion de estudio de tiempo y métodos de
trabajo con el fin de estandarizar cada estacion del proceso productivo y tener una
base para hacer mejoras continuas, gestion de almacén las cuales incluyen:
clasificacion ABC, codificacion y estandarizacion de los diferentes materiales y
herramientas el cual permitira disminuir tiempos innecesarios de busqueda vy
verificacion de materiales complementandose con el Plan de Requerimiento de
Materiales; y finalmente aplicar la mejora de distribucion de planta para evitar
tiempos de traslado innecesarios y contribuir al mejor flujo del producto. Al
aplicarse la metodologia seleccionada se interrelacionaron cada uno de los
elementos con el fin de incrementar la productividad del proceso productivo

obteniéndose asi un incremento de productividad del 81.7%.

Rojas (2015) determin6 que la problematica principal de la empresa LEON
PLAST EIRL es la baja productividad en sus productos, para ello se planted
implementar un sistema de mejora dentro del proceso productivo. Se han usado
algunas de las herramientas de calidad como es la 5S, obteniendo espacios
sefalizados, limpios y ordenados; de la misma manera la implementacion de la
redistribucion de planta, analizada por factores que permite el reordenamiento de
las areas, adquisicion de maquinarias y acciones de mejoras, reduciéndose asi el
porcentaje de tiempos ociosos Y traslados; con la implementacion llevada a cabo
se ha logrado reducir en 14.70 minutos el proceso de produccion; a su vez
mejorar en los indicadores de productividad, con un 16,32% para los ganchos
chupén, 35,83% para los ganchos bisagra y un 90% para los coladores, de
acuerdo con los indicadores de eficacia, 81% para los ganchos chupdon, 80% para
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bisagra y un 99% para los coladores. Cabe destacar que los indicadores
financieros son los siguientes: Se obtuvo un VAN: S/1,087,232 y una TIR: 93%.

Ruiz y Mayorga (2013) propusieron una mejora para mejorar los tiempos de
entrega de resultados de andlisis de minerales empleando las herramientas de
manufactura esbelta en el laboratorio de analisis de la empresa LOGISTICA SAC.
Las herramientas empleadas fueron el Mapa de Flujo de Valor, 5 S’s, Kaizen,
Manufactura Celular, SMED y el Kanban de Planificacion. Se formaron familias
por afinidad de procesos (analisis por absorcién, volumetria y fundicion), se
identificé los procesos criticos y se centrd en los analisis de concentrado de
cobre; también se detectaron problemas de calidad en la utilizacién de recursos
debido a los reprocesos. El reajuste de precios también contribuyé a lograr una
mejor evaluacién economica.

Los resultados fueron: Invertir en el proyecto de mejora seria rentable para la
empresa, al lograr un TIR de 73% mayor a la tasa bancaria de 43% y un VAN de
S/ 326,069. Se requeriria una inversion total de S/ 475,500 y la ampliacion de
algunos procesos a 2 turnos de trabajo. Se ahorraria 36.7 horas al mes,
representadas en $63 mensuales y $750 al afio en lavado de fiolas y lavado de
material de vidrio. También se ahorraria 0.64 m de desplazamiento del personal
en la actividad de absorcion, 0.73 m en la actividad de volumetria y 0.57 en la

fundicion.

Flores y Mas (2015) determinaron que el principal problema de la empresa KAR
& MA SAC es la baja productividad en el area de produccion, que genera
incrementos en los costos y disminucién de los ingresos que percibe afectando su
rentabilidad. Se aplicé la metodologia PHVA y para ello se emplearon diversas
herramientas de mejora continua en la empresa productora y comercializadora de
sal para consumo humano KAR & MA SAC. De manera que se midieron los
indicadores iniciales para luego contrastarlos con los resultados evaluados
después de la ejecucion de los planes de accion que se enfocaron en cuatro
ambitos, utilizacion de maquinaria y equipos , planificacion y control de la
produccion, manejo de recursos humanos y finalmente control de la calidad . Con

la implementacion de las mejoras propuestas se logré incrementar la
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productividad global de 0.213 a 0.219 paquetes por sol, es decir, se logré una
mejora de 2,3% con respecto al aprovechamiento de los recursos utilizados que
se refleja en la disminucion del costo de 4,69 a 4,58 soles por paquete Asimismo,
se consiguio que el indice de productividad de la empresa incremente de 1.70 a
1.75 disminuyendo la brecha con respecto al indice de 1.88 de la competencia.
Ademas, se evalué la viabilidad del proyecto resultando un VAN de S/.25,319.64 y
TIR de 49% para un escenario probable, con lo que se asegur6 la viabilidad del

proyecto.

2.1.3. Antecedentes locales

Puyen (2011) logr6 mejoras en tiempos de desplazamientos, transportes y
procesos por sobre el 50% y ahorros econémicos en transporte de materia prima
y producto terminado, empleando la metodologia de las 5 S’s en la empresa
Induplast.

Se plante6 una solucion a la problematica de la empresa (un mismo ambiente
para diferentes areas, desorganizacién, mano de obra no calificada, falta de
estandares de rendimiento, etc.), empleando el enfoque de Lean Manufacturing y
las 5 S’s, con el objetivo de optimizar la cadena productiva de la empresa e
incrementar la productividad minimizando el uso de recursos. Para ello, se dio una
charla a los trabajadores y la gerencia y se aplic6 una encuesta para determinar el
grado de satisfacciéon laboral y la motivacion para aplicar la metodologia Lean
Manufacturing, asi como también se aplicé una auditoria inicial para establecer
una comparacion entre la situacion de la empresay las 5 S’s.

Los resultados fueron: Los desplazamientos de la linea de extrusion disminuyeron
en 53.34% (de 145.87 m a 68.07 m), el tiempo de transporte de materia prima
disminuy6 en 88.68% (de 33.6 h a 3.8 h) generando un ahorro mensual de S/
71.00, el tiempo de transporte de producto terminado disminuyé en 88.54% (de
197.12 m a 22.58 m) generando un ahorro mensual de S/ 415.26, los tiempos de
busqueda de moldes se redujeron a 5 min. La productividad lograda es del 97% y
la eficiencia del 28.4%.

Reafio (2015) analizo los procesos productivos del proceso de pilado de arroz en

la empresa Molino Latino S.A.C. de Lambayeque, el cual consistié en realizar un
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diagnoéstico de la situacion actual de la empresa e identificar las principales
restricciones del sistema que reducen la eficiencia del proceso, mediante la
metodologia de estudio de trabajo, estudio de tiempos y movimientos, sobre la
base de un indicador importante de produccion que es la productividad con
relacion a la materia prima, de mano de obra y econdémica. Se pudo ver que el
principal limitante o cuello de botella es la etapa del secado, realizado de forma
artesanal, con una duracién de 2,2 dias. Se propuso implementar un secador
rotativo continuo SRCZ-1 para reducir el cuello de botella.

Al evaluar la productividad, comparando la productividad actual con la
productividad obtenida con la mejora, se obtiene un incremento de la
productividad del 59,95%. Esto implica que la productividad increment6 de S/.17,
53 kg/h a S/. 28,04 kg/h. Esta productividad permitird cubrir la necesidad del area

mercadeo, produciendo 6 500 kg/h, con una eficiencia de 96,15 %.

2.2. Bases teodrico-cientificas

2.2.1. Productividad

La productividad es una de las dimensiones mas ansiadas en el desarrollo
empresarial, basicamente en produccion ya que conociéndola podemos saber si
estamos haciendo buen uso de los recursos. Segun Carro y Gonzalez (2012) “La
productividad implica la mejora del proceso productivo. La mejora significa una
relacion favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes
y servicios producidos. Por ende, la productividad es un indice que relaciona lo
producido por un sistema (salidas o producto) y los recursos utilizados para
generarlo (entradas o insumos)”. De esta forma, se establece la mejora como la
base de la productividad industrial. De acuerdo a ello, se puede establecer
también la siguiente férmula:

Salidas

Productividad = ————
roductivida Entradas

Garcia Cantu (2011), por su parte, define a la productividad como “la relacion
entre los productos logrados y los insumos que fueron utilizados o los factores de
la produccién que intervinieron”. De esta forma, se puede expresar la férmula de

la productividad como sigue:
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Productos logrados

Productividad = v
Factores de la produccion

Bain (2011) afirma que la productividad es “La relacion entre cierta produccion y
ciertos insumos” .A su vez manifiesta que es una medida de lo bien que se han
interrelacionado y utilizado los recursos para lograr los resultados especificos
deseables. Esto se resume en la siguiente formula:

Produccion  Resultados logrados

Productividad = =
roauctiviaa Insumos  Resultados empleados

Garcia (2013) explica que la productividad indica el mejor o peor uso que se hace
de los factores de produccion de una economia concreta; reflejando asi su
capacidad para competir con eficacia en el mercado y evaluando la cantidad de
bienes que produce una empresa segun el nimero de personas que laboran en
ella sumado a esto la cantidad de tiempo, materiales y recursos necesarios para
producir aquellos bienes.

a) Clasificacion de la productividad

La productividad se puede clasificar de dos formas: por su alcance, y por factor de
produccién.

Al clasificar la productividad por su alcance encontramos tres clases de
productividad: productividad total, productividad media y productividad marginal.
Cuatrecasas (2012) define la productividad total como “produccion por unidad de
tiempo que puede obtenerse con diferentes niveles de un determinado factor

productivo”.

e Productividad por su alcance

Productividad total:

Salida Total
Entrada Total
Bienes y/o servicios producidos
MO + Capital + MP + Energia

Productividad total =

Productividad total =

Productividad parcial:

Salida Total

Productividad al = ———
roductividad parcial = ——
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Productividad marginal:

Variacion de produccion

Prod. marginal = —— -
g Variacion de factor productivo

Productividad por factor de produccion

Segun el Instituto Americano de Ingenieria Industrial la carrera de Ingenieria
Industrial esta definida como una de las ramas de la ingenieria encargada del
disefio, mejora e instalacion de sistemas integrados de personas, materiales,
informacion, equipo y energia. Se basa en el conocimiento especializado y
habilidades en las ciencias matematicas, fisicas y sociales junto con los
principios y métodos de andlisis de ingenieria y disefio, para especificar,

predecir y evaluar los resultados que se obtengan de tales sistemas.

Productividad por mano de obra
Productividad por hombre se halla dividiendo la produccién por el nimero de

operarios involucrados.

Producciéon

Productividad = -
Hombre ™ o de operarios

Productividad por hora-hombre se halla dividiendo la produccion por el
namero de horas que trabaja cada operario en el producto.

Produccion
h—H
Productividad por sol de mano de obra se halla dividiendo la produccion por el

Productividady_y =

dinero invertido en el pago a los operarios.

Produccion

Productividads/_Mo - Sol invertido en MO

Productividad por maquinaria
Productividad por maquinaria se halla dividiendo la produccion por el nimero
de maquinas involucradas en la elaboracién del producto a evaluar.

Produccién

Productividadsgying = — -
aquna - Ne de maquinas involucradas
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Productividad por hora-maquina se halla dividiendo la produccion por el
namero de horas que trabaja cada maquina en el producto.

Produccion
N°deh—M
Productividad por sol de maquinaria se halla dividiendo la produccion por el

Productividady_y =

dinero invertido en el funcionamiento de la maquinaria (se puede incluir los
gastos de energia eléctrica 0 de mantenimiento asi como la depreciacion,

mas no el costo de compra de la maquinaria).

Produccidén

Productividad = - - — - -
S/:Maq = gol invertido en operacién de Maquinaria

Productividad por materia prima

Productividad por materia prima se halla dividiendo la produccion por la
cantidad de materia prima empleada. Se puede hallar por materia prima
principal o por las secundarias, o por ambas juntas; cualquiera sigue la
formula:

Producciéon
Cantidad de MP empleada

Productividadyp =

Productividad por sol de materia prima se halla dividiendo la produccién por el
dinero invertido en la compra de la materia prima. Se puede hallar por materia
prima principal o por las secundarias, o por ambas juntas; cualquiera sigue la
formula:

Produccion
Sol invertido en MP

Productividadg) yp =

Productividad Multifactorial
La Productividad multifactorial se halla dividiendo toda la produccion y un

grupo o un conjunto de insumos pero no en su totalidad.

Produccion Total

Productividad Multifactorial =
/ Mano de obra + Energia + Materia prima

b) indices de productividad
e Eficiencia

La eficiencia es la relacidon establecida entre los recursos 0 insumos
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programados y los insumos utilizados. Este indice nos expresa el buen uso de
los recursos en la produccién de un determinado producto en un periodo
definido (Garcia Cantu, 2011). También se refiere al aprovechamiento de los
insumos, los cuales deben ser adquiridos en el momento oportuno al mejor
costo posible y en la cantidad adecuada (Cubillos y Nufiez, 2012). La
eficiencia nos indica la capacidad de hacer bien las cosas, logrando los
resultados correspondientes a las entradas empleadas (Universidad de
Oriente, n.d.)

La férmula para hallar la eficiencia de un proceso es la siguiente:

Insumos programados

Eficiencia = —
f Insumos utilizados

e Eficacia:
La eficacia es la relacion entre los insumos programados y la produccion meta
fijada. Este indice expresa el buen resultado de la realizacion de un producto
en un periodo definido (Garcia Cantu, 2011). El indice de eficacia evalta el
cumplimiento de metas en un tiempo establecido, asi como la cantidad de
ellas (Cubillos y Nufiez, 2012). La eficacia indica la capacidad de escoger los
objetivos apropiados y los recursos correctos para lograr dichos objetivos.

La férmula para hallar la eficacia de un proceso es la siguiente:

Produccion obtenida

Eficacia = —
/ Meta de produccion

e Efectividad:
Es la conjuncion entre eficiencia y eficacia, que mide el grado de disminucion
de los costos de los recursos utilizados para obtener el producto
esperado. La efectividad se relaciona con el nivel de satisfaccion del usuario,
midiendo los resultados alcanzados frente a los bienes o servicios generados
(Cubillos y Nufiez, 2012).

2.2.2. Mejora continua

Es una estrategia consistente en desarrollar mecanismos sistematicos para
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mejorar los procesos y elevar el nivel de satisfaccion de los clientes internos o

externos y otras partes interesadas, y se fundamenta en una cultura

organizacional enfocada al cliente en la cual la alta direccion dirige a los demas

trabajadores en el desarrollo de la mejora. Bonilla, Diaz, Kleeberg & Noriega,
(2012).

2.2.2.1. Ocho desperdicios o mudas

Es “cualquier otra cosa distinta a la cantidad minima de equipos, materiales,

partes, espacio y tiempo del trabajador que son absolutamente necesarios para

dar valor al producto” (Toyoda citado por Moreno, 2010) Son 7 + 1 los

desperdicios definidos como muda: por exceso de produccion o sobreproduccion,

por tiempo de espera, de transporte, de proceso o sobre-procesamiento, de

existencias 0 exceso de inventario, por movimientos innecesarios, defectos |,

potencial humano no aprovechado o desperdicio por talento humano ; las

herramientas de mejora continua buscan eliminar estos desperdicios.

Desperdicio por exceso de produccién o sobreproduccién: Esta clase de
despilfarro resulta de fabricar mas de lo requerido o disefiar equipos que
tengan mayor capacidad de la estrictamente necesaria, y esconde fallas
internas de produccion haciendo aparentar que todo va bien, haciendo ver la
mejora como algo innecesario. Una excesiva produccion representa
consumos inutiles de material, tiempos de fabricacién, tiempos de transporte y
espacio en almacenes. (Hernandez y Vizan, 2013)

Desperdicio por espera: Consiste en el tiempo perdido como resultado de
una secuencia de trabajo o un proceso ineficiente, los cuales pueden provocar
gque unos operarios no trabajen y otros estén saturados de trabajo. Se
caracteriza por las paradas no planificadas, tiempos de reproceso, esperas
entre operarios, excesos de colas de material en el proceso, operarios
esperando a que la maquina termine y viceversa; las principales causas son
la falta de estandarizacion de métodos de trabajo, un layout ineficiente con
procesos dispersos, falta de maquinaria apropiada, operaciones retrasadas,
produccion en grandes lotes, baja coordinacion entre operarios (Hernandez y
Vizan, 2013).
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Desperdicio de transporte: Se genera como resultado de movimientos
innecesarios de material. Se deberia procurar la cercania entre maquinas y
lineas de produccion y la continuidad recta del flujo para evitar esperas de
inventario. Recordar que las probabilidades de dafio en los articulos
aumentan cuando se transportan mas veces. Se caracteriza por contenedores
grandes, pesados o dificiles de manipular, asi como exceso de movimientos y
manipulacion de materiales (Hernandez y Vizan, 2013).

Desperdicio de proceso: También llamado desperdicio de sobre proceso,
resulta de someter al producto a procesos adicionales inatiles y no requeridos
por el cliente con el fin de dar un valor afadido adicional al esperado, cuando
el objetivo de un proceso productivo deberia ser obtener el producto acabado
simplemente con el tiempo y esfuerzo necesario para cumplir con las
especificaciones requeridas. (Rajadell y Sanchez, 2010)

Desperdicio de existencias: Resulta de tener mayor stock del necesario
para satisfacer necesidades inmediatas, siendo el almacenamiento de
productos una clara forma de despilfarro pues esconde ineficiencias y
problemas graves y crénicos. Esta clase de despilfarro se caracteriza por baja
rotacion de stock, altos costes de almacén, exceso de medios de
manipulacion y contenedores muy grandes (Hernandez y Vizan, 2013)
Desperdicio por movimiento: Es el desperdicio consistente en movimientos
innecesarios de personas que no afiadan valor al producto. Dichos
movimientos incluyen las personas trasladando documentos de un lado a otro,
buscando, escogiendo, agachandose e incluso las caminatas innecesarias,
los cuales aumentan el cansancio del operario y la disminucion del tiempo
dedicado a realizar actividades que si aporten valor. Sus causas mas
frecuentes son la baja eficiencia de los operarios, los malos métodos de
trabajo, un layout incorrecto y la falta de organizacién (Menéndez, 2014).
Desperdicio por falta de calidad: Este desperdicio es aceptado en la
industria a pesar de acarrear pérdida de productividad, e implica trabajo extra
que pudiera haberse evitado si el proceso se hubiera ejecutado correctamente
desde el inicio. Para evitar este desperdicio se deberia emplear un control de
calidad en tiempo real que detecte defectos en el momento en que suceden.
(Rajadell y Sanchez, 2010)
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Potencial humano no aprovechado o desperdicio por talento humano:
(Toyoda citado por Moreno, 2010) nos afirma que este es el octavo
desperdicio y se refiere a no utilizar la creatividad, imaginacion e inteligencia
de todas las personas de la organizacion. Cuando los empleados no se han
capacitado en los 7 desperdicios se pierde su aporte en ideas, oportunidades

de mejoramiento, etc.

2.2.2.2. Metodologias y procesos de mejora continua

a) Metodologia 5 “S”

La metodologia de las 5 “S” es considerada por las organizaciones de clase

mundial, como la base para la aplicacion del Just in Time (JIT), el Mantenimiento
Productivo Total ( TPM) , la Gestion de la Calidad Total ( TQM) y la excelencia .

Esta metodologia se encuentra fundamentada en la filosofia Kaizen, y permitié

crear y mantener areas de trabajo mas limpias, organizadas y seguras (Jacho,
2014).

Seiri (Clasificacion): Consiste en retirar los elementos innecesarios del area
de trabajo y ubicarlos en algun lugar establecido, y sefialarlos por medio de
las tarjetas rojas. (Bonilla et al., 2012). Sus principales beneficios se reflejan
en la liberacién de espacio, reutilizacion de cosas y desecho de objetos que
en la practica constituyen estorbos o basura (Gutiérrez Pulido, 2014).

Seiton (Organizacion): Consiste en organizar los elementos clasificados
como necesarios y asignarles un lugar correspondiente, determinando su
cantidad exacta y creando mecanismos para facilitar su acceso vy
disponibilidad; se puede apoyar en la codificacion y la sefializacion (Bonilla et
al., 2012). Seiton contribuye al orden y a una buena utilizaciéon de tiempos y
espacios, reduciendo los desperdicios y cumpliendo la maxima de ‘un lugar
para cada cosa y cada cosa en su lugar’ (Gutiérrez Pulido, 2014).

Seiso (Limpieza): Consiste en eliminar los focos de suciedad, evitar su
dispersién, facilitar el acceso a los lugares mas dificiles de limpiar, corregir los
arreglos improvisados, sustituir los elementos inservibles, y definir e implantar
un procedimiento permanente para la limpieza (Madariaga, 2013) Sus
beneficios son la reduccion del riesgo potencial de accidentes, una mejor

identificacion de averias, la reduccion de despilfarros de materiales y energia,
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y la disminucién de pérdidas por suciedad y contaminacion de producto
(Bonilla et al., 2012)

e Seiketsu (Bienestar personal o limpieza estandarizada ): Consiste en
mantener el estado de limpieza y organizacion previamente alcanzado con las
primeras tres “S” con el fin de alcanzar el bienestar de los empleados,
conformado tanto por la salud fisica y mental del trabajador como por las
facilidades que se le brinden para realizar su trabajo correctamente. Para ello,
se debe recordar la importancia de vestir con ropa limpia y apropiada que
cumpla con las normas de seguridad, mantener excelentes condiciones de
higiene (Ortiz, 2013).

e Shitsuke (Disciplinar): Significa evitar que se rompan los procedimientos
que ya fueron establecidos, e implementar un habito de disciplina y
cumplimiento de normas. Implica realizar un control periédico, Vvisitas
sorpresas y la aplicacion de sistemas de reconocimientos para premiar al
personal por aplicar las cinco “S” y generar ideas que permitan sostener la
disciplina. Shitsuke permite crear una cultura de respeto y cuidado de los
recursos de la empresa y seguimiento de los estandares establecidos. (Bonilla
et al., 2012).

b) Six Sigma

Six Sigma es una metodologia de alta efectividad usada alrededor del mundo por
cientos de empresas con el fin de mejorar su posicion competitiva y financiera,
para ello recurre a la eliminacion de los defectos que afectan la calidad de los
procesos que conforman la cadena de valor de los negocios .Suéarez (2011).

Se entiende como una filosofia de mejoramiento que busca optimizar los
procesos basandose en el elemento humano y las herramientas estadisticas, con
la finalidad de llegar a un maximo de 3,4 ‘defectos’ por millon de instancias; el
nivel de mejora que exige esta técnica requiere usar herramientas estadisticas
complejas (Bonilla et al.,, 2012). Su designacién proviene del concepto de
desviacion estandar, denotado con la letra griega sigma; la mayoria de las
empresas no trabajan con las seis sigma sino solo con tres o cuatro (Omachonu y
Ross, 2014).
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Principios

Bonilla et al. (2012) mencionan los siguientes principios del Six Sigma:

v' Las mejoras siempre deben alinearse con los objetivos del negocio.
Las decisiones deben basarse en datos estadisticos.

Las oportunidades de mejora deben ser enfocadas en forma sistémica.
Las causas de los problemas deben eliminarse de raiz.

Se debe garantizar la continuidad de los resultados de la mejora.

El recurso humano es el principal capital de la empresa.

AN N N N SN

Todos en la empresa deben ser lideres en la préctica de los principios.

Herramientas utilizadas

El Six Sigma utiliza como herramientas los procesos de mejora continua, el

disefio y redisefio de procesos, el andlisis de varianza, el cuadro de mando

integral, la voz del cliente, el pensamiento creativo, el disefio de
experimentos, la gerencia de los procesos, y el control estadistico de

procesos. (Bonilla et al., 2012)

Fases

v' Definir: Se identifican, evallan y seleccionan proyectos, se prepara la
mision, y se selecciona y forma el equipo; para responder a dos preguntas
équiénes son los clientes y cuales son sus prioridades? (Omachonu y
Ross, 2014)

v' Medir: Se seleccionan las caracteristicas mas adecuadas de la calidad
del producto a mejorar, para medir el alcance del problema, definir
defectos y reunir datos para evaluar el desempefo y capacidad actuales
del proceso (Omachonu y Ross, 2014).

v' Analizar: Se obtienen y analizan datos, se analizan causas de defectos y
errores y se confirman los factores esenciales del desempefio (Omachonu
y Ross, 2014)

v' Mejorar: Se realizan experimentos para determinar las relaciones
causales y asi disminuir la tasa o numero de defectos empleando
herramientas estadisticas (Omachonu y Ross, 2014)

v' Controlar: Se disefian controles para mantener las ganancias de la fase

de mejoramiento, sin suspender el monitoreo (Omachonu y Ross, 2014)
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c) Mapa de Flujo de Valor

Es una herramienta de representacion grafico-visual que permite analizar el flujo
de informacion y el flujo fisico por las distintas operaciones que componen los
procesos desde el pedido del cliente hasta la entrega final, y muestra informacion
vital acerca de cada operacion asi como graficos de valor afiadido (AENOR &
Renault Consulting, 2012). El mapa permite detectar ineficiencias y fallas para
planificar un nuevo mapa con coste mas reducido, constituyendo una herramienta
estratégica y operativa que permite ver la situacion actual y mostrar los puntos
clave de mejora con el fin de optimizar la generacién de valor (Fernandez Garcia,
2013, 149).

El mapa de flujo de valor puede ser representado por diagramas de tortuga,
diagramas de pulpo, o diagramas SIPOC —Suppliers, Input, Processes, Output,
Customers-; en cualquiera de ellos debe contemplarse todos los actores y

elementos y mostrar sus relaciones (Octaviano, n.d.)
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Figura 1: Ejemplo de mapa de flujo de valor, mostrando los puntos criticos detectados

d) Kanban

La metodologia Kanban esta ganando gran popularidad en corporaciones y
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empresas de todo el mundo como una manera de gestionar el trabajo de forma
fluida , tal como lo define Velasco (2014), es un sistema de informacién enfocado
en los campos de la produccion y la logistica ; utilizado para controlar la
fabricacion de los productos necesarios en la cantidad y tiempo requerido en cada
proceso, con el fin de conseguir la produccién just-in-time (JIT), el cual es
representado por una tarjeta cubierta por una funda plastica rectangular. Segun
Cuatrecasas (2012), el kanban permite lograr el objetivo de la produccion just-in-
time en sistemas productivos con series cortas de produccidbn y muchos
productos. Pelegrin y Jensana (2011) también afirman que el kanban puede servir
para controlar si el proceso ha funcionado o no de manera adecuada.

Acerca de la historia de kanban, Cuatrecasas (2012) explica que la idea fue de
Taiichi Ohno inspirdndose en el eficaz sistema de reposicion de mercancias en
los supermercados estadounidenses en los afios cincuenta, y consideré que el
mismo sistema podia replicarse en la produccion industrial o de servicios, por lo
gue la desarrollé en Toyota para su propio TPS.

Velasco (2014) clasifica a kanban en dos tipos: el kanban de transporte, donde se
especifica el tipo y cantidad de producto a retirar del proceso anterior; y el kanban
de produccion, donde se hace lo mismo pero para fabricar. También menciona
otros dos tipos de kanban denominados ‘de sefiales’: el kanban triangular, que es
un tipo de kanban de produccion, y el kanban rectangular, que es un kanban de

transporte; ambos se elaboran con lamina metalica.

e) TPM (Mantenimiento Productivo Total)

Dounce (2014) sostiene que el TPM o Mantenimiento Productivo Total,
desarrollado en 1970 por Seichi Nakajima, es un sistema de mantenimiento que
hace énfasis en el involucramiento del personal de produccién en las labores de
mantenimiento. El TPM busca agrupar a toda la cadena productiva con miras a
cumplir objetivos especificos y cuantificables; unificando asi herramientas como el
liderazgo, perseverancia y la disciplina para lograr que el recurso humano este
inmerso en un mejoramiento continuo. Galvan (2012).

Esta herramienta de origen japonés se compone basicamente de 5 elementos
principales : Ingenieria de Confiabilidad (Disefio libre de mantenimiento ) ;

mantenimiento auténomo ( Involucramiento del operador) ; capacitacion (
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incrementar las habilidades y conocimiento de los operadores y el personal de
mantenimiento); Excelencia de mantenimiento ( Servicio periédico , planeacion,
programacion y monitoreo de condiciones ) ; y equipos de mejora de equipo (
grupos de solucion de problemas).Los principales beneficios que nos brinda esta
exitosa herramienta son :

e Reduccion de defectos en procesos: 20%

e Disminucion de reclamos del cliente: 50%

e Reduccion de costos por mantenimiento: 30%

e Mejora de la capacidad del equipo: 15%

e Reduccion de llamadas de servicio p/reparacion: 30%

Pilares del TPM: Segun Galvan (2012) el mantenimiento productivo total consta
de 8 pilares basicos los cuales deben ser implementados paso a paso en su
totalidad:

Mejoras enfocadas: Este pilar consta en llegar a cada uno de los problemas
desde la raiz con una previa planificacién para lograr saber cual es la meta vy
poder establecer el tiempo en que se va a concretar.

El pilar del TPM de Mejoras Enfocadas aporta metodologias para llegar a la raiz
de los problemas, permitiendo identificar el factor a mejorar, definirlo como meta y
estimar el tiempo para lograrlo, de igual manera, posibilita conservar y transferir el
conocimiento adquirido durante la ejecucidbn de acciones de mejora. Estas
actividades estan dirigidas a mejorar gran variedad de elementos, como un
proceso, un procedimiento, un equipo 0 componentes especificos de algun
equipo; detectando acertadamente la pérdida y ejecutando un plan de accion y
mejora para su eliminacion.

Mantenimiento auténomo: Estd enfocado al operario ya que es el que mas
interactda con el equipo, propone alargar la vida util de la maquina o linea de
produccion.

A su vez esta ligado a un conjunto de actividades que se realizan cotidianamente
por los trabajadores en los equipos que operan , incluyendo inspeccion
lubricacion, limpieza , cambio de piezas y herramientas , estudiando posibles
mejora analizando y solucionando problemas del equipo y acciones que
conduzcan a mantener el equipo en las mejores condiciones de funcionamiento.
Estas actividades se deben realizar siguiendo estandares previamente
preparados con la colaboracion de los propios operarios. Los operarios deben ser
capacitados y deben contar con los conocimientos necesarios para liderar el
equipo que opera.
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Mantenimiento planeado: Su principal eje de accidn es el entender la situacion
que se esta presentando en el proceso o0 en la maquina teniendo en cuenta un
equilibrio costo-beneficio.

Control inicial: Consta béasicamente en implementar lo aprendido en las
maquinas y procesos nuevos.

Desde este pilar se pretende reducir el deterioro de los equipos actuales y
mejorar los costos de su mantenimiento, asi como incluir los equipos en proceso
de adquisicién para que su mantenimiento sea el minimo.

Mantenimiento de la calidad: enfatizado basicamente a las normas de calidad
que se rigen. Es una estrategia de mantenimiento que tiene como propdsito
establecer las condiciones del equipo en un punto donde el “cero defectos” es
factible. Las acciones del MC buscan verificar y medir las condiciones “cero
defectos” regularmente, con el objeto de facilitar la operacién de los equipos en la
situacién donde no se generen defectos de calidad.

Entrenamiento: Correcta instruccion de los empleados relacionada con los
procesos en los que trabaja cada uno. EIl objetivo principal en este pilar es
aumentar las capacidades y habilidades de todo el personal, dando

instrucciones de las diferentes actividades de la empresa y como se hacen.

TPM en oficinas: Es llevar toda la politca de mejoramiento y manejo

administrativo a las oficinas (papelerias, 6rdenes, etc.).

Su objetivo es lograr que las mejoras lleguen a la gerencia de los departamentos
administrativos y actividades de soporte y que no solo sean actividades en la
planta de produccion. Estas mejoras buscan un fortalecimiento de estas areas, al
lograr un equilibrio entre las actividades primarias de la cadena de valor y las

actividades de soporte.

Seguridad y medio ambiente: Trata las politicas medioambientales y de

seguridad regidas por el gobierno.

La seguridad y el medio ambiente se enfocan en buscar que el ambiente de
trabajo sea confortable y seguro, muchas veces ocurre que la contaminacién en el
ambiente de trabajo es producto del mal funcionamiento del equipo, asi como
muchos de los accidentes son ocasionados por la mala distribucién de los equipos

y herramientas en el area de trabajo.
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2.2.2.3. Herramientas utilizadas en la mejora continua

A estas herramientas se las conoce como las siete herramientas basicas de
control de calidad, debido a su utilizacion habitual por los técnicos de control de
calidad, y fueron enunciadas como tales por K. Ishikawa, en los afos 50, como
conjunto de herramientas para la mejora continua (Suarez Cabrera, 2011).

e Diagrama de Pareto: Constituye un caso particular del grafico de barras, en
el que las barras que representan los factores correspondientes a una
magnitud cualquiera estan ordenados de mayor a menor y de izquierda a
derecha, apoyandose en el llamado “principio de Pareto”, que sostiene que en
todo grupo de elementos o factores que contribuyen a un mismo efecto,
solamente unos pocos son responsables de la mayor parte de dicho efecto.
Normalmente, se asume que aproximadamente el 20% de los elementos son
causantes del 80% del efecto, lo que da a este diagrama el nombre de 80/20.
(Suéarez Cabrera, 2011).

Incidencia de defectos en bafios para mujeres en una institucion educativa
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Figura 2: Ejemplo de diagrama de Pareto mostrando la incidencia de defectos en bafios para mujeres de
una institucion educativa

e Diagrama Causa-Efecto o de Ishikawa: El diagrama causa-efecto o

diagrama de espina de pez de Ishikawa es una herramienta que relaciona
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graficamente las causas de un problema dado con el efecto que producen en
un producto, servicio o proceso. Este diagrama se debe a K. Ishikawa y por su
forma recuerda a una espina de pescado (de ahi su otro nombre). Su
intencion al disefiarlo era obtener un grafico de facil interpretacion, que
pusiera de manifiesto las relaciones entre un efecto y las causas que lo
producen, de manera que quedasen expuestas visualmente todas las causas
que contribuyen a un efecto hasta el nivel que se desease, aunque en la
mayoria de los casos la intencidén es llegar hasta las causas raiz (Suéarez
Cabrera, 2011)

Sub causa
Causa menor

Causa menor

Mol

Sub causa

Causa menor

Figura 3: Estructura de Diagrama de Causa Efecto o de Ishikawa

2.2.3. Kaizen

Kaizen se origina en los vocablos japoneses “Kai” que significa cambio, y “Zen”
que significa bueno. A menudo, se toma como significado en japonés de “mejora
continua”, puesto que se debe ejecutar constante y continuadamente, pero
algunos autores afirman que Kaizen va mas alla de la mejora continua al ser su

aplicacion de forma diaria mientras que la aplicacion de otras estrategias de
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mejora continua esté sujeta en ocasiones a interrupciones. Lopez (2010).

Kaizen se orienta a la satisfaccion del cliente, personas y cultura de la empresa,
implicando a los ejecutivos como lideres del cambio para lograr mejoras en la
calidad, el coste y los plazos de entrega y entendiendo el aumento de la eficacia,
productividad y calidad de trabajo y la disminucion de errores como claves para
lograr la mejora deseada; también implica a todas las areas de la empresa
(Gonzalez Gaya et al., 2013). Kaizen es también el proceso continuo de analisis
de situacion que permite adoptar decisiones creativas para incrementar la
competitividad de la empresa mediante la mejora continua de productos, servicios
y procesos, estableciéndose también que las mejoras deben darse todos los dias
(Lefcovich, 2010). Para implementar Kaizen debemos extender la implicacion a
todos los trabajadores de la empresa, tanto la alta gerencia como los operarios y
trabajadores medios, pues todos ellos son quienes deben lograr mejoras
pequefias y constantes en el sistema por medio del trabajo en equipo y
sugerencias utiles (Pelegrin y Jensana, 2011)

Teniendo en cuenta que segun la filosofia de Kaizen los grandes resultados
provienen de muchos pequefios cambios acumulados en el tiempo, no se debe
tomar el Kaizen como sinénimo de pequefios cambios a secas, sino que todos en
la organizacion deben implicarse en la implementacion de la mejora y si bien la
mayoria de cambios pueden ser pequefios, los Kaizen dirigidos por la alta
direccidbn o por equipos pueden generar cambios de mayor impacto (Kaizen
Institute, n.d.). Kaizen requiere un cambio cultural significativo de todos quienes
conforman la empresa, tanto la alta gerencia como los operarios, y puede no
implementarse adecuadamente si se sigue pensando en el enfoque de resultados
a corto plazo; para que el programa Kaizen sea exitoso, se requiere practicas de
operacion que revelen las ineficiencias, participacion total para que todos se
involucren, y constante capacitacion (Evans y Lindsay, 2015)

En resumen, podemos decir que Kaizen es una metodologia de mejora continua
que se caracteriza por su implantacibn en pequefios pasos, sin grandes
inversiones y con la participacion de todos los empleados de la empresa; significa
un esfuerzo constante, no solo para mantener los estandares sino para
mejorarlos; requiere de los esfuerzos de todos, se interesa mas en el proceso que

en el resultado.
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2.2.3.1. Pasos para implementar Kaizen

Los pasos para implementar Kaizen, al igual que en muchas estrategias de
mejora continua, se basa en el ciclo de Deming, conocido también como PDCA
(Plan-Do-Check-Act) o PHVA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar).

Las siglas PDCA corresponden a Plan-Do-Check-Act, que en espafiol se
traducirian como Planificar-Hacer-Verificar-Actuar o PHVA. El ciclo PHVA
constituye una derivacion del método cientifico aplicado a los procesos de las
organizaciones, fue nombrado por los japoneses como ciclo Deming en la década
de 1950 en honor a Edward Deming pero fue creado originalmente por Shewhart,
de donde proviene su nombre inicial de ciclo de Shewhart (Vargas y Aldana,
2011)

Este ciclo consta de cuatro pasos diferenciados que se repiten al acabar el ciclo:

Planificar

Figura 2: Ciclo de Deming o PHVA

a) Planificar

En esta etapa se definen los objetivos, acciones a realizar y formas de medicién
de los avances, y se determinan la situacion actual partiendo de un diagnostico
que permita encontrar el problema a resolver y las areas de mejoramiento
(vargas y Aldana, 2011). Esta etapa comprende los siguientes pasos del

mejoramiento de la calidad:
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Paso 1: Identificar el area problema: Se identifica el problema general a
resolver, teniendo en cuenta que es imposible abarcar todos por limitaciones
de tiempo y recursos. Luego de obtener los datos e informacion requerida, se
define el area problema y se obtienen los datos para comprobar su
importancia (Omachonu y Ross, 2014). En este paso, las técnicas que se
pueden emplear incluyen el diagrama de Pareto, el histograma de verificacion
y el cuadro de control (Gutiérrez Pulido, 2014).

Paso 2. Observar y descubrir las causas del problema: En este paso se
evalla el estado actual del problema y los factores causantes del mismo. Se
investiga las caracteristicas del problema, se realiza la estratificacion del
indicador inicial del seguimiento y se formula el problema; se debe profundizar
en las causas del problema mas no en sus sintomas, pues estos solo pueden
ser eliminados si se ataca la causa (Omachonu y Ross, 2014; Gutiérrez
Pulido, 2014).

Paso 3: Investigar cual es la causa o el factor mas importante: Se
determina la causa principal del problema previamente identificado en el paso
2 empleando el diagrama de causa-efecto, luego se analiza la causa
originaria, se compara la posible causa con las causas reales, y se recaba
mas datos para comprobar que se ha detectado la causa verdadera del
problema (Omachonu y Ross, 2014). También se debe interrelacionar las
posibles causas para entender mejor la causa del problema y el efecto que
tendra en otros procesos interdependientes al solucionarlo (Gutiérrez Pulido,
2014).

Paso 4: Considerar las medidas remedio para las causas mas
importantes: Para analizar las medidas remedio a tomar, se debe responder
a preguntas ¢ por qué? ¢para qué? ¢dénde? ¢cuanto tiempo? ¢cuanto costo?
¢quién lo hara? ¢como? También se tiene que analizar la forma en que se
evaluaran las soluciones propuestas, elaborar el plan de implementacion de
las medidas, analizar los posibles efectos secundarios de las medidas
remedio y adoptar otras medidas para contrarrestarlos (Gutiérrez Pulido,
2014). En este paso se debe realizar adicionalmente un andlisis
costo/beneficio para saber si la accion preventiva a realizar no sera mas

costosa que dejar el problema sin resolver (Omachonu y Ross, 2014).
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b) Hacer

Se desarrolla las acciones planificadas implantando el plan trazado, y se

elaboran los indicadores y mecanismos de seguimiento (Vargas y Aldana, 2011).

Esta etapa comprende el paso 5 del mejoramiento de la calidad.

e Paso 5: Poner en practica las medidas remedio: Se lleva a cabo la
aplicacion de las medidas remedio y se capacita a los afectados para que
comprendan su importancia; se recomienda hacerlo a pequefia escala, a

modo de ensayo (Gutiérrez Pulido, 2014).

c) Verificar

Se confronta el plan con los hechos actuales y se evaltan los indicadores y sus

resultados (Vargas y Aldana, 2011). Esta etapa comprende el paso 6 del

mejoramiento de la calidad.

e Paso 6: Revisar los resultados obtenidos: Se verifica si las medidas
remedio dieron resultado, dejando funcionar el proceso durante un tiempo
prudente, y se compara la situacion previa y la nueva asi como también se
evalla el impacto directo de la solucion en términos monetarios (Gutiérrez
Pulido, 2014).

d) Actuar

En esta etapa se establecen correcciones y se estandarizan los nuevos

procedimientos para garantizar la continuidad de los resultados en caso se logren

los resultados esperados (Vargas y Aldana, 2011). Esta etapa comprende el paso

7 del mejoramiento de la calidad.

e Paso 7: Prevenir la recurrencia del problema: Este paso consiste en
estandarizar las soluciones, los procedimientos y los documentos; se
comunican las medidas preventivas y se entrena y capacita a los
responsables, haciendo uso de herramientas estadisticas, métodos de
prevencion y monitoreo y haciendo una lista de beneficios tangibles e
intangibles logrados con el plan de mejora. Si las medidas no funcionan, se
debe repasar lo hecho y volver a empezar desde el paso 1, asi como verificar
el correcto cumplimiento

de las medidas en el paso 5 (Gutiérrez Pulido, 2014).
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2.3. Definicién de términos béasicos

a) Gestion de la Calidad: Es un conjunto de normas correspondientes a una
empresa u organizacion; que se encuentran vinculadas entre si y a partir de las
cuales es que la empresa podra administrar la calidad de la misma con un unico
fin que es la satisfaccion de los consumidores asi como también la busqueda de
la excelencia. De tal manera la mision siempre estara enfocada hacia la mejora

continua de la calidad. Pérez (2009).

b) Kaizen: Es una estrategia orientada a desarrollar un conjunto de actividades
qgue involucran al mejoramiento continuo aplicado en un producto , proceso o
servicio que con decisiones creativas , innovadoras y proactivas tienden a

incrementar la competitividad dentro de la empresa (Gonzélez Gaya et al., 2013).

c) Mejora continua: Es una filosofia que consiste en desarrollar mecanismos
sistematicos con el fin de optimizar y aumentar la calidad de un producto ,
proceso 0 servicio ; asi como también elevar el nivel de satisfaccion de los
clientes internos y externos dentro de una empresa u organizacién. Bonilla, Diaz,
Kleeberg & Noriega, (2012).

d) Produccion: Se denomina produccion al proceso destinado a la fabricacion u
obtencion de bienes y servicios econdmicos mediante la aportacién de trabajo.
Carro y Gonzalez (2012).

e) Productividad: Se denomina productividad al vinculo que existe entre lo que
se ha producido y los recursos que se han empleado para dicha produccion como
lo es la mano de obra, materiales, energia, etc. Garcia (2013)

f) Propuesta: Es una plantacion de ideas que presenta un problema a investigar,
fundamentandolo asi con una buena documentacién para la necesidad del estudio
dandolo a conocer de forma sencilla y precisa. Palma (2005).
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3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

Se utilizé un tipo de investigacion aplicada, porque desarrollé la propuesta en una
situacion real basandose en investigaciones similares previamente realizadas por
otros autores; es decir, aplicando conocimiento ya existente para cambiar una
realidad.

3.1.2. Disefio de investigacion

El disefio de investigacion a emplear fue el No experimental, porque se realizé sin
manipular intencionalmente las variables, sino solo observando la situacion actual

y luego analizandolo para plantear una propuesta.

3.2. Poblacion y muestra
3.2.1. Poblacion

La poblacién estuvo conformada por los procesos del area de produccién de la
empresa ATLANTICA S.R.L los cuales son 7: area de extrusion, telares,

laminado, impresion, conversion, prensa y enfardelado.

3.2.2. Muestra

La muestra sera la misma de la poblacién, es decir los procesos del area de produccidn de
la empresa ATLANTICA S.R.L.

3.2.3. Muestreo
El tipo de muestreo es No Probabilistico Discrecional, pues no se analizé un area
0 un proceso al azar; seleccionandose asi un area especifica de la empresa, que

es el area de produccion, elegida por los mismos investigadores.

3.3. Hipotesis
Si se implementa la mejora continua en el area de produccién utilizando Kaizen,
entonces se incrementard la productividad de la empresa Atlantica SRL —

Lambayeque 2016.

3.4. Variables
Variable dependiente: Productividad del area de produccion

Variable independiente: Kaizen
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3.5. Operacionalizacion

Tabla 1

Cuadro de operacionalizacion de variables

Variables Dimensiones | Indicadores Técnicas Herramientas
Produccién sacos/h
Sacos / n° de
trabajadores
Factor mano
de obra Sacos / h-H
Variable L Guia de
; Revision ny
dependiente : Revision
Productividad Documentaria Documentaria
Sacos/ costo de mano
de obra
Factor
magquinaria y Sacos/n° de maquinas
equipos
Factor materia | Sacos/ kg de
prima polipropileno
Seleccionar y evaluar el
problema principal Guia de
Evaluar el entorno de la | Observaciéon observacion
organizacion Encuesta Cuestionario
Planificar Medir el ambito del Entrevista Guia de
alcance del negocio Revision entrevista
Investigar la causa documentaria | Guia de revision
principal del problemay documentaria
plantear mejoras
Implementacion de los Guia de
Variable procesos Observacion observacion
independiente | Hacer Identificar oportunidades | Revision Guia de
Kaizen de mejora Documentaria | revision
Implementar las mejoras documentaria
% de horas de parada de . Guia de i
Lo Observaciéon observacion
maquina L
Revision
Verificar % calificacion 5S documentaria | Guia de revision
%de complemento documentaria
Normalizar L, Guia de
: Observacion -
Estandarizar los Y observacion
Actuar Revision . .,
procesos Guia de revisiéon

Definir nuevos proyectos

documentaria

documentaria
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3.6. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.6.1. Técnicas de recoleccion de datos
Para la variable dependiente (Productividad del area de produccién), las técnicas

de recoleccion de datos a emplear fueron las siguientes:

a) Observacion:

Yuni y Urbano (2014) definen a la observacion cientifica como una técnica
consistente en inspeccionar y estudiar cosas y hechos empleando los sentidos y
conforme a las exigencias de la investigacion cientifica. Para la variable
dependiente (Productividad), se empled observacion directa para obtener datos
de forma presencial y calcular indices de productividad actuales en base a los
flujos y tiempos observados. En cuanto a la variable independiente (Kaizen), se
empled para conocer los problemas del area de produccion in situ, las diferencias
de productividad entre la histérica y la presente, y la veracidad de las opiniones y
respuestas vertidas por los trabajadores de la empresa en la encuesta con
respecto a lo observado.

b) Encuestas:

La encuesta segun Yuni y Urbano (2014) es un procedimiento propio de la
investigacion cuantitativa bajo el cual los sujetos brindan informacion directamente
al investigador por medio de un formato previamente codificado denominado
cuestionario. En la presente investigacion, se encuesté a 21 de los trabajadores
de produccion de ATLANTICA S.R.L. con la finalidad de conocer mas de la
situacion actual de la empresa y de las diferentes areas mediante la opinion de los
operarios, quienes son los que mas contacto tienen con el proceso productivo de

los sacos de polipropileno.

C) Entrevista:

La entrevista es definida por Yuni y Urbano (2014) como una técnica que “permite
al investigador acceder a hechos, descripciones de situaciones o interpretaciones
de sucesos o fendbmenos” a los que no se podria acceder con otras técnicas como

la encuesta o el analisis documentario. Se realiz6 una entrevista al Ing. Juan
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Alexander Inga Barco, Jefe de Control de Calidad de ATLANTICA S.R.L., con el
objetivo de recolectar informacion que permita conocer la situacién de las areas
involucradas directamente en produccion de mano de un supervisor general, y asi
poder contrastar y comparar dicha opinion con lo expresado por los operarios

encuestados.

3.6.2. Instrumentos de recoleccién de datos
Para la variable dependiente (Productividad del area de produccion), los

instrumentos de recoleccion de datos a emplear fueron las siguientes:

a) Guia de observacion:

La guia de observacion realizada para esta investigacion consisti6 en una
seleccion de criterios puntuales de evaluacion para cada &rea productiva de la
empresa, los cuales se marcan con una X dependiendo de si se cumplen o no.
Los datos fueron recolectados in situ por medio de la técnica de observacion por

parte de los investigadores (Véase Anexo 04).

b) Cuestionario:

Consiste en las preguntas a realizar en las encuestas a los trabajadores (con sus
respectivas alternativas de respuesta) y en la entrevista al trabajador del area de
Control de Calidad. El formato de encuesta de la presente investigacién consta de
23 preguntas. (Véase Anexo 01), mientras que la entrevista consta de 11

preguntas (Véase Anexo 03).
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3.7. Procedimiento para la recoleccion de datos

[ INICIO ]

Conocer e identificar la realidad de la empresa
ATLANTICA S.R.L

Realizar un diagnostico sobre el proceso productivo de
sacos de polipropileno de la empresa ATLANTICA
S.R.L.

Identificar los factores claves y criticos que afecten
directamente a la produccion y que influyan en la
productividad del proceso productivo.

Determinar las herramientas de la metodologia KAIZEN que
permitieran reducir los principales problemas del area de produccion
logrando asi incrementar la productividad adaptandose a la realidad

de la empresa ATLANTICA S.R.L.

Realizar la propuesta de mejora usando las
herramientas de KAIZEN.

Evaluar y comparar la propuesta con la situacion actual

]

Figura 3: Procedimiento empleado para la recoleccion de datos en la presente
investigacion
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3.8. Andlisis estadistico e interpretacion de los datos

Se realiz6 una encuesta (cuestionario de preguntas) dirigida a los colaboradores,
los datos fueron posteriormente utilizados en la investigacion. Para analizar datos
de la encuesta se utilizé la estadistica descriptiva con ayuda del SPSS, la cual
permitié el procesamiento de las encuestas con sus resultados y la generacion de
graficos de andlisis para cada pregunta; y Microsoft Excel, que fue empleado para
realizar célculos con férmulas con el fin de determinar la productividad de la

empresa segun los diferentes factores y generar los graficos correspondientes

3.9. Principios éticos

La presente investigacion se llevé a cabo con la colaboracion y el consentimiento
de la empresa ATLANTICA S.R.L, la cual permiti6 acceder a la obtencion de
datos del todo el proceso productivo; para la transparencia de la informacion a
recolectar, dicha informacion fue usada estrictamente para la investigacién con la
mayor confidencialidad posible que se requiere para el beneficio de la
organizacion; siendo el principal objetivo el incremento de la productividad en el
area de produccién de sacos de polipropileno mediante la metodologia Kaizen, en
medida que los trabajadores realicen sus labores de manera eficiente y se
obtenga un beneficio empresa- trabajador.

La informacion tomada en la investigacion esta debidamente citada para evitar
algun tipo de plagios, de manera que la investigacion esta referenciada por los
autores que se han tomado como base; asimismo se reitera el compromiso por
parte de los investigadores en la autenticidad de los resultados, la confiabilidad de
los datos obtenidos por parte de la empresa y la identidad de las personas que

participaron en el estudio.

3.10. Criterios de rigor cientifico

Los criterios de rigor cientifico que se tomaron en cuenta son:

a) Validez

Segun Yuni y Urbano (2014), la validez es la propiedad de un instrumento de
recoleccion de datos para medir lo que se pretende medir, siendo una condicion
fundamental para obtener la confiabilidad del instrumento y los datos; se le puede
denominar credibilidad o validez interna si se refiere a la congruencia entre los

trabajos de campo y la realidad percibida por los sujetos, y confirmabilidad o
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validez externa si se refiere a la garantia de no sesgo en los descubrimientos de
la investigacion. Este principio cientifico se llevd a cabo con la ayuda de 3
expertos (Ing. Carlos Alfredo Rendon Ortiz, Lic. Est. Flor Kelyta Ordofiez Paésito,
Ing. Ysabel del Rosario Huaman Martinez) quienes verificaron y evaluaron si la
validez del instrumento de recoleccion de datos (encuesta) era correcta y cumplia
con los requisitos necesarios para aplicarla a los colaboradores del area de
produccion en la empresa ATLANTICA S.R.L.

b) Replicabilidad

Este principio cientifico sostiene que la presente investigacion servira de guia
para que otras empresas puedan mejorar su productividad con esta metodologia
gue ha sido aplicada como lo es el Kaizen; porque existen antecedentes que

revelan que si pudieron lograrlo y lograr alcanzar los objetivos.

42



CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS



4.1 Situacion actual de la empresa ATLANTICA S.R.L.

Razén social: ATLANTICA S.R.L.
RUC: 20488011538
Actividad principal: Fabricacion de Productos Plasticos

Domicilio fiscal: Av. Los Tréboles 232 Of. 201 — Urb. San Isidro — Chiclayo -

Lambayeque
Domicilio de la planta: Via de Evitamiento Km. 3 — La Victoria — Chiclayo

Resefia Historica

ATLANTICA S.R.L. inici6 operaciones en el afio 2012 como una empresa
comercializadora de sacos de polipropileno, y a fines de 2014 los hermanos
Estela Delgado, fundadores de la empresa, decidieron extender sus actividades
hacia la fabricacion de los sacos de polipropileno, construyendo e implementando
la actual planta de la Via de Evitamiento. Actualmente se encuentran con un buen
posicionamiento en el mercado de la macrorregion Norte y una cartera de clientes
fijos de diferentes rubros, asi como una red de intermediarios. Acerca de

Nosotros. (n.d.).

Descripcion de la empresa

Es una joven y sdlida empresa en el sector de la Elaboracién de sacos de
Polipropileno para toda la comunidad, que ofrece y apuesta un producto de
calidad y asi poder obtener la completa satisfaccion de sus clientes.

J ;

Figura 4: Logotipo de ATLANTICA S.R.L.
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Mision

Somos una industria peruana dedicada al disefio, fabricacion y comercializacion
de envases y telas flexibles de polipropileno de alta calidad. Trabajamos con un
equipo humano altamente comprometido y maquinaria de ultima generacion, que
satisface los requerimientos del mercado, con un alto sentido de responsabilidad
social y seguridad que nuestros clientes y la sociedad lo valoran. (ATLANTICA-
PERU., s.f.)

Visién

Ser una organizacion lider, a nivel nacional en la fabricacion y comercializacion de
sacos Y telas de polipropileno, trabajando con innovacion y calidad. (ATLANTICA-
PERU, s.f)

Valores

- Honestidad

- Transparencia

- Respeto a los consumidores
- Responsabilidad social

- Objetivos empresariales
Obijetivo principal

Fabricacion y comercializacién de sacos de polipropileno y demés productos del
polietiieno como mantas de polipropileno, manteniendo un alto estandar de
calidad en los productos.

Organigrama de la empresa
Desde el punto de vista estructural, la empresa cuenta con una Gerencia General
de la cual dependen las Areas de Asesoramiento, Ventas, Produccion y Finanzas,

tal como se puede ver en la Figura 5.
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ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE LA EMPRESA

Gerencia General

v

Area de asesoramiento

! ! !

Area de Ventas Area de Produccion Area de Finanzas
l_l [
Area de Area de Area de
Mantenimiento Contabilidad Logistica
Area de
Compras

Figura 5: Organigrama de ATLANTICA S.R.L., desde el punto de vista estructural

Desde el punto de vista funcional, la organizacion es mas compleja. La jerarquia
parte de una Junta General de Accionistas, de la cual depende el Gerente
General; a su vez, el Gerente General esta a cargo de los Asesores Externos, el

Gerente de Ventas, el Gerente de Fabrica y el Gerente de Finanzas, tal como

muestra en la Figura 6.

ORGANIGRAMA FUNCIONAL DE LA EMPRESA

| Junta General de Accionistas I
Asesor Legal

Gerente General AEEERIEE
Externos X -
Asesor Tributario
A
G. Ventas G. Fabrica
A

I ] ! !

| Vendedores | | Supervisores | | Jefe de Turno | | Contador General| | Jefe de Logistica |

| | )

A
i l Operarios Auxiliar de Auxiliar de
| Industrial | | Mantenimiento | contabilidad compras
Control Prod. i i
Control Calidad Mecéanica Auxiliar de
Planeamiento Electricidad despacho

Figura 6: Organigrama de ATLANTICA S.R.L. desde el punto de vista funcional
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Productos y subproductos
Los sacos de polipropileno se fabrican a partir de cintas de polipropileno, las
cuales poseen una alta tenacidad y resistencia; otorgandole asi al saco una gran

durabilidad aun después de varios usos.

Las principales caracteristicas fisicas que presenta el saco de polipropileno son la
durabilidad, diversidad de colores, no tiene olor, si es laminado le proporciona a la
tela la caracteristica de impermeabilidad. Los sacos de polipropileno son
recomendados en el uso de diversos productos como productos quimicos,

harinas, alimentos concentrados, azUcar, arroz, minerales, entre otros.

En la Tabla 2, se muestran las especificaciones técnicas que debe tener un saco

de polipropileno, estos datos fueron dados por la empresa.

Tabla 2

Especificaciones ideales de los sacos de polipropileno

Pestaiia (pulg) Costura (mm) Basta (pulg)
Cualquier tipo de saco 17 10 mm 17
Variacion permisible +1/4" 2 mm +1/4"

Las medidas internas varian segun el tipo de saco que se procese teniendo una

tolerancia de +1/4".

Debido a las caracteristicas fisicas que tiene el saco, la empresa ATLANTICA
S.R.L, clasifica a los sacos segun las caracteristicas fisicas como se observa en

la Figura 7.

Sacos de polipropileno

Impresion Impresion

Figura 7: Clasificacion de los sacos de polipropileno, segin las caracteristicas del producto final
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Por otra parte, los sacos producidos por ATLANTICA S.R.L también pueden

clasificarse seguiin su nombre comercial:

e Saco minero: Es un saco tejido de color blanco con estampado rojo, elaborado
con hilos de polipropileno bastante pesados y de denier tipicamente mayor a
1000 kg-f/Den, corte térmico en zigzag y costura realizada con hilo retorcido de
alta tenacidad. Es popularmente conocido como “Sacmin”. A pesar de su
nombre, pues se emplean principalmente en mineria, tienen muchos otros
usos. Pueden incluir laminado, microperforado, fuelle, etc.; sin embargo, por lo
general los sacos mineros se imprimen directamente sobre la tela tejida sin
laminado. Las medidas de un saco minero oscilan entre 15” y 29” de ancho por
23” a 53” de largo.

SOU[TT) SOIE
SO08(TT seaT

Figura 8: Sacos mineros Sacmin

e Saco arrocero: Es un saco que puede ser blanco, de color o transparente
(cristal u opaco), elaborado con hilos de polipropileno de gramaje medio dado
por hilos de polipropileno de denier entre 500 y 1000 kg-f/Den, corte térmico en
zigzag y costura realizada con hilo retorcido de alta tenacidad. Su nombre se
debe a su empleo para almacenamiento de arroz, pero su uso es aplicable
también para productos agricolas, fertilizantes, azucar, quimicos, etc. El cliente
puede requerirlos tejidos, laminados y/o impresos con el logotipo de su marca.
Las medidas de un saco arrocero oscilan entre 15" y 29” de ancho por 23” a 53”
de largo.
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Figura 9 : Ejemplo de saco arrocero transparente opaco para un molino de la Region San Martin.

Figura 10: Ejemplo de saco blanco destinado a almacenamiento de sal yodada de mesa para una
empresa industrial de la ciudad de Chiclayo.

e Saco Leno o cebollero: Es un tipo de saco tejido con hilo de polipropileno de
denier entre 600 y 800 kg-f/Den. Su caracteristica principal es la existencia de

espacios entre los hilos, como una malla ligera y fuerte, que permite mantener
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fresco el producto. Su uso es primordialmente en agricultura, de ahi el nombre
de ‘cebollero’ pues el principal producto agricola que se almacena en dichos
sacos son las cebollas. En la Figura 11 se puede visualizar los dos telares

dedicados para tejido de sacos leno.

Figura 11: Telares especializados para el tejido de sacos leno o cebolleros

La empresa también genera subproductos como el saco de clase B, el cual es
desechado luego del proceso de seleccion, dado que no cumple con las
caracteristicas técnicas y/o fisicas requeridas e indicadas por el cliente al
momento de realizar el pedido. Estos sacos son separados de los de clase A
luego de la conversion. Los sacos de clase B son vendidos a los comerciantes de

Moshoqueque.

Descripcién del proceso de produccion

Materia prima e insumos utilizados

La materia prima utilizada para la fabricacion de sacos de polipropileno es el
Polipropileno homopolimero Braskem H 503, de procedencia brasilefia, cuyas
caracteristicas y propiedades se muestran en la Tabla 3.

Tabla 3

Propiedades de polipropileno homopolimero Braskem H 503

Propiedad Unidad Valor
Densidad g/cm3 0,905
Indice de fluidez (230 °C/2,16 kg) g/10 min 3,5
Temperatura de ablandamiento a 10 N °C 155
Temperatura de deformacién térmica a 445 °c 98

KPa
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Temperatura de deformacion térmica a 1,820

MPa ¢ o5
Resistencia al impacto a 23 °C J/m 30
Resistencia a la traccion en el punto de fluencia MPa 35
Elongacion en el punto de fluencia % 11
Modulo de flexion, secante al 1% MPa 1300
Dureza Rockwell (Escala R) - 97

Los insumos que emplea ATLANTICA S.R.L. en el area de extrusion son el
carbonato de calcio Comai 707, los masterbatch de diferentes colores —los cuales
aportaran color al hilo de rafia de polipropileno, estabilizador UV, antioxidante
815PP y ayuda de proceso ( estos dos ultimos son opcionales); mientras que en
laminado se emplea polipropileno homopolimero y copolimero (Propilco Esenttia
25C35, Braskem H 202HC, Braskem H103, Braskem RP141) y resina de
polietileno de baja densidad (ExxonMobil LD 105, Sabic HP2023J, Hanwha 5320

y Lupolen 2427H), asi como elastomero ExxonMobil Vistamaxx 6202.

En el area de impresion se emplea pinturas de diferentes colores y aditivo
retardante, asi como mezclas de alcohol y acetato. En el area de conversion, se
emplea hilo de polipropileno de 900 de denier. En la Tabla 4 se describe dichos

insumos segun el area en el que se emplea cada uno de ellos.
Tabla 4

Descripcién de los insumos segun el area en el que se emplean

Area Aditivo Descripcion

Es un colorante sintético, el cual permite dar

color y brillo a las cintas de polipropileno,

borra colores previamente aplicados, mejora

la resistencia de la capa de pintura.

Es un compuesto quimico, de formula
Carbonato de Calcio CaCOsa. Se utiliza como antifibrilante para los

hilos de rafia de PP.

Extrusion Se emplea para aplicar proteccién contra
Estabilizador UV rayos UV en los hilos y por consiguiente en

los sacos resultantes.

Permite alargar la vida Gtil del hilo de rafia de

PP.

Ayuda a la optimizacion del proceso con
ciertos colores cuya extrusion es mas lenta.

Masterbatch

Antioxidante

Ayuda de proceso
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Polipropileno : : .
prop y Sirven para cubrir la tela con una fina capa

Laminado polle_tlleno de baja plastica que le brinda impermeabilidad.
densidad
Pintura Es necesaria para imprimir los logos que van

en los sacos.

Otorga mayor fluidez a la pintura para que no
espese ni forme grumos, y retarda el secado.

Es una formulacion de 80% alcohol y 20%
acetato que se mezcla con la pintura para
lograr una pintura uniforme que permita
ahorrar costos sin que se pierdan las
propiedades de la pintura.

Los hilos son utilizados para coser la base de
Conversion y Hilo de polipropileno de los sacos (area de conversién), en algunas
Bastas 900 de denier ocasiones el hilo también es utilizado para
coser la boca del saco.

Aditivo retardante
Impresion

Mezcla de alcohol y
acetato

Desechos

Los desechos son cualquier objeto o material que se hubiera empleado en el
proceso de produccién y que luego de cada empleo no pudiera seguir utilizandose
mas al haber concluido su vida util. Los desechos que se obtienen en todo el
proceso de produccién son seis, los cuales se clasifican segun el area de

produccion de donde provengan, como se observa en la Tabla 5.

Tabla b

Desechos del proceso de produccion segun el area en que se generan

Area Desecho Tipo de desecho
Bolsas donde viene la -
., L Sélido
Extrusion materia prima

Cuchillas Solido
Telares Polvo Sélido
Impresion Baldes Solido
Conversion Conos de carton Sélido
Basta Conos de carton Sélido
Prensado Rafia Sélido

Desperdicios

Los desperdicios, mermas o scrap son principalmente los residuos de la

produccion o los materiales intermedios que no se hayan procesado
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correctamente y hayan quedado inutilizables para el resto del proceso pero
pudieran ser aprovechados con otros fines. En la Tabla 6, se muestra la
clasificacion de los desperdicios segun el area donde fueron generados.

Tabla 6

Desperdicios del proceso de produccion segun el area en que se generan

Tipo de

Area Desecho e Descripcién
desperdicio
Pelicula s6lido Tiene la forma de un mantel
plastico plano
Son cintas que no se lograron
Scrap Solido embobinar, obtenido cada vez que
Extrusion se lanza la linea

Obtenidas en la operacion de
embobinado, su mal embobinado
Solido las descalifica para ser utilizadas
en los telares, convirtiéndose en
stock de bobinas para cortar.
Cuando queda poca cinta en las
bobinas, estas quedan
Telares Bobinas con poca cinta Sélido descalificadas para seguir en el
proceso, por lo tanto el operario las
sustituye por una nueva.

Bobinas con cinta mal
embobinada

El saco no tiene un correcto tejido,

Conversién Sacos destramados Sélido . s
lo cual imposibilita su uso.

El costo de scrap por mes esta calculado en la Tabla 7, tomando como referencia
los calculos realizados en el Anexo N° 16; también se calculé tanto el costo total
como el costo promedio del scrap en los ocho meses analizados, asi como el %
promedio de scrap por mes y el Kg promedio mensual de Scrap o merma.

Tabla 7: Calculo de costos mensuales y porcentaje mensual de scrap, entre Eneroy
Agosto de 2016

Costos mensuales

Mes totales por Scrap % promedio Kg promedio
s/ mensual de Scrap  mensual de Scrap
Enero 14716.47 2.47% 2259.76
Febrero 9645.47 1.46% 1477.61
Marzo 13628.38 2.47% 203251
Abril 13830.50 2.50% 2079.54
Mayo 10578.20 2.09% 1632.73
Junio 11113.72 2.17% 1727.67
Julio 15568.97 2.94% 2327.40
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Agosto 18809.61 3.43% 2775.56
Total 107891.30 16312.79
Promedio 13486.41 2.44% 2039.10

Proceso de produccién de sacos de polipropileno
Extrusién de polipropileno

En la mezcladora (ver Figura 12) se colocan los aditivos (masterbatch color,
estabilizante anti UV y antioxidante) segun el requerimiento del cliente. La mezcla
debe ser hecha de forma que los aditivos queden correctamente dispersos y
distribuidos entre los pellets de PP. Una vez encendida la extrusora, una fuerza
de gravedad har& bajar la mezcla por un tubo alimentador que la hara pasar por
un tornillo sin fin, dentro del cual se fundird mediante temperaturas entre los 250
°C y 280 °C. La mezcla fundida sale por medio de un labio calibrado,
generandose una pelicula de polipropileno que es enfriada y solidificada en una
pileta de agua a 40 °C. El agua proviene de una torre de enfriamiento, que a su
vez recibe el agua de las bombas ubicadas en un ambiente adyacente al area de

extrusion.

Figura 12: Llenado de mezcladora previo al inicio de la extrusion del PP
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La pelicula de polipropileno pasa por unos rodillos a una velocidad promedio de
160 m/s, y luego pasa por unas cuchillas separadas entre si con un ancho
especifico, las cuales cortaran la pelicula en hilos. Los hilos pasan de inmediato
por un rodillo a la misma velocidad de los anteriores, ubicados en formas alternas
y con cierta separacion, después pasan a un horno de aire caliente que ablanda el
hilo para estirarlo por otros rodillos que van a 322 m/s antes de ser separados por

un peine para que cada hilo pase directamente a la bobinadora (ver Figura 13).

Figura 13: Pelicula solidificada de PP pasando por los rodillos antes de ser cortada en hilos

Figura 14: Hilo de rafia de PP ingresando a las bobinadora
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Los hilos en la bobinadora se enrollan en conos de metal ubicados en las
bobinadoras, obteniéndose bobinas con cintas de PP que serdn empleadas
posteriormente en los telares. El denier de los hilos es medido en una balanza de

denier marca CSHY YG086, de procedencia china.

ATLANTICA S.R.L. cuenta con una extrusora con 256 embobinadoras
incorporadas (208 operativas al momento de la investigacion), de marca Shanghai
Sincerity, de procedencia china, modelo SJP-120X30-1500.

En la Figura 15 se muestra el diagrama de proceso de extrusion; un diagrama
mas detallado y que incluye los tiempos de transporte se encuentra en el Anexo
N° 05.
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DIAGRAMA DE PROCESO DE LA LINEA DE EXTRUSION

Agua Polipropileno Masterbatch Materia prima

RA

Fundicién del material
en granulos

A 4

° Corte

Moldeado

Enfriamiento

Pesado de cinta

Embobinado

—C0O—C00—00—~0

Almacén de cinta

Figura 15: Diagrama de proceso de la linea de extrusion, desde la extraccion de materia prima hasta el
almacén de cinta en bobinas
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Telares de PP

Se seleccionan las bobinas del almacén que seran utilizadas para cumplir con la
orden de pedido asignada a cada telar. Las bobinas seleccionadas son
transportadas al telar correspondiente, donde se colocan 216 bobinas a cada lado
del telar para formar el urdimbre y seis bobinas en las lanzaderas ubicadas dentro
del telar para formar la trama. Las cintas tanto de urdimbre como de trama deben
pasar por un aro, el cual definira el ancho de la manga o tela de PP (ver Figura
16). La tela sale del aro en forma de manga (ver Figura 17), para pasar por unos
rodillos accionados por un motor que giran a 29 rpm para sacos laminados o 30-
40 rpm para sacos tejidos. Finalmente, la tela tejida se embobina en rollos (ver
Figura 18), cuyo tamafio varia dependiendo de la densidad del saco que el cliente
haya definido en la orden de pedido. Los rollos son ubicados en el almacén de
rollos para que estén a disposicion de las areas de laminado, impresion y
conversion. ATLANTICA S.R.L. cuenta con 20 telares marca Lohia, de
procedencia india, de los cuales 18 son del modelo Nova 6 para sacos normales y

dos son especiales para sacos lenon.

Figura 16: Hilos de urdimbre y trama pasando por el aro para tejer un saco amarillo
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Figura 17: Vista interna de los telares y las mangas saliendo del aro

Figura 18: Vista de uno de los lados del area de Telares, con los rollos de tela de PP y dos telares leno
en primer plano
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En la Figura 19 se muestra el diagrama de proceso de la linea de tejidos, la cual
se extiende hasta las areas de laminado, impresion, conversion y prensa que se
explican mas adelante; un diagrama mas detallado y que incluye transporte y
tiempos se muestra en el Anexo N° 06, aunque dicho diagrama solo muestra el

proceso de telares y los demés son tratados en los anexos siguientes.
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DIAGRAMA DE PROCESO DE LA LINEA DE TEJIDOS

Pajarrafia Hilo Tinta solvente Cinta Almacén de cinta

Tejido

Pesado del saco

Laminado

Impresion

Inspeccion de la
impresion

F OO OO

Conversion

Enfardelado

Pesado del saco

Almacén

Figura 19: Diagrama de proceso de la linea de tejidos, desde la extraccion de cintas de almacén para el

telar hasta el almacén de producto terminado
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Laminado de tela de PP

Los rodillos de tela que requieran ser laminados son transportados desde el
almaceén de rollos hasta el area de laminado, donde son colocados en la maquina
laminadora de procedencia china (ver Figura 20) mientras el pellet de
polipropileno y/o polietileno de baja densidad ingresa a la tolva de la extrusora. Es
en la tolva donde el pellet sera desintegrado y homogeneizado al pasar por un
tornillo a altas temperaturas, formando una pelicula delgada que se adhiere
directamente sobre la tela; el proceso debe realizarse por ambos lados de la tela.
Luego la tela es enfriada al pasar por unos rodillos donde circula agua fria. La tela

ya laminada es embobinada en rodillos para pasar a impresion o conversion.

Figura 20: Vista lateral de la laminadora de procedencia china empleada por ATLANTICA S.R.L. para
el proceso de laminado

Impresién

Se transporta el rollo deseado desde el almacén de rollos o el area de laminado
hacia el area de impresién, para ser colocado en la impresora (ver Figura 21).

Previamente se debe haber preparado un molde de caucho con el disefio del
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saco, realizado bajo coordinacién con el disefiador gréfico. Un rodillo giratorio de
caucho recoge la tinta y la transfiere por contacto a un cilindro denominado anilox,
el cual por medio de alvéolos de tamafio microscopico transfiere una ligera capa
de tinta al molde de caucho. Posteriormente, este molde de caucho transfiere la
tinta al saco o el rollo (ver Figura 21). Para el proceso se emplean tintas liquidas
de secado rpido, pero en muchos casos se mezclan con un agente retardante
para que el secado tome mas tiempo; los colores de tinta empleados en
ATLANTICA S.R.L. se muestran en la Tabla 7. La empresa cuenta con una

impresora de procedencia china, modelo SYJ8-800.

Tabla 7

Listado de tintas empleadas en el area de impresion con sus respectivos cddigos

Cadigo Descripcion
SUMI0001 Pintura - azul 300
SUMI0002 Pintura-blanco intenso
SUMI0003 Pintura - amarillo 1165 SC —Superflex
SUMI0004 Pintura -amarillo 1235 C-Superflex
SUMI0005 Pintura - amarillo Procesos - Superflex
SUMI0006 Pintura - Rojo 185-C-Superflex
SUMI0007 Pintura fucsia MG-Superflex
SUMI0008 Pintura -Azul 072-C-Superflex
SUMI0009 Pintura -Lila chacupe- Superflex
SUMI0010 Pintura-Verde348-C-Superflex
SUMI0011 Pintura-Verde 375-C-Superflex
SUMI0012 Pintura-Negro Policroma-C-S
SUMI0013 Pintura-Naranja 021-SC
SUMI0014 Pintura-Melon 1625-C-SV
SUMI0015 Pintura-Cyan azulado-Procesos-S
SUMI0016 Pintura - celeste 312-S
SUMI0017 Pintura - Rojo Aguila
SUMI0018 Pintura - Oro Atlantica
SUMI0019 Alcohol ISOPROPILCO
SUMI0020 Acetato de PROPILO
SUMI0027 Mezcla / alcohol/acetato - 80/20
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Figura 22: Impresora estampando un disefio sobre un rollo de PP

Conversién

Se transporta el rollo de tela desde el almacén de rollos o las areas de laminado o
impresion —segun el requerimiento del cliente- hasta el area de conversion, donde
es colocado en la convertidora (ver Figura 23). Unos rodillos de arrastre llevan la
tela hacia una cuchilla que cortara el saco segun la medida requerida y en el lugar
definido. Los sacos cortados son llevados por unas fajas transportadoras hacia
una maquina de costura que cose el fondo del saco empleando hilo de rafia de
PP. Los sacos finalmente son seleccionados en clase A, que son los que cumplen
con el requerimiento del cliente, y clase B, que son los que presentan fallas. Los
sacos clase A son agrupados en lotes de 50 sacos que pasaran a la prensa o a
las bastas.
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El area de conversion de la planta cuenta con dos convertidoras marca Botheven,
modelo CS-2012, de procedencia taiwanesa; una de ellas es mas grande que la

otra puesto que realiza la conversion de sacos con fuelle.

Figura 23: Vista de una de las dos convertidoras con que cuenta el rea de conversion

Bastas

Los sacos son transportados a unas maquinas de coser, donde se cosen las
orillas del saco. No todos los sacos pasan por este proceso. En la planta se
cuenta con una maquina de coser Singer, pero es propiedad de una empresa
subcontratada que también provee los operarios, a quienes se paga a destajo

segun el nimero de sacos bastillados al mes.

Prensado y enfardelado
Los sacos pasan a la prensa, donde son prensados para minimizar su volumen
conjunto, y luego son pesados. Finalmente, son enfardelados y pesados para
pasar al almacén de producto terminado, donde seran almacenados hasta su
despacho. La planta cuenta con una prensa genérica sin marca (ver Figura 24) y
dos balanzas industriales.
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Figura 24: Prensadora genérica

Factores productivos
a) Mano de obra directa

La plantilla de mano de obra directa (MOD) de ATLANTICA S.R.L. se compone de
operarios y volantes distribuidos en las diferentes areas, en dos o tres turnos
dependiendo del area. En la Tabla 8 se muestra la distribucion de turnos por

horarios.

Tabla 8

Distribucién de turnos de las diferentes &reas del proceso de produccion de ATLANTICA
S.R.L. (excepto area de laminado)

Turno Hora de inicio Hora de finalizacion
A 06:00 14:00
B 14:00 22:00
C 22:00 06:00

La Unica area que no trabaja en base a la distribucion de turnos mostrada en la
Tabla 8 es el area de laminado, la cual trabaja en un solo turno de 12 horas; los
rollos que lleguen fuera de dicho turno y que requieran ser laminados deben
permanecer en espera hasta que llegue el operario.

La Tabla 9 muestra el nimero de operarios disponibles por cada turno. Los

volantes trabajan en el area de telares, pero se cuentan aparte pues perciben una
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remuneracion menor a la de los operarios. No se cuenta el nimero de operarios
de bastas, pues se trata de un servicio contratado a una empresa externa.
Tabla 9

Distribucion por turnos de empleados de las diferentes areas del proceso de produccion de
ATLANTICA S.R.L.

Area Turno A Turno B Turno C N° de operarios
Extrusion 2 3 2 7
Telares 4 4 4 12
Laminado* 1 0 0 1
Impresion 1 1 1 3
Conversion 2 2 2 6
Prensa 2 2 0 4
Volantes 2 2 2 6
Total 39

*El area de laminado trabaja en un solo turno de 12 horas, este horario ha sido asignado
por la empresa ATLANTICA S.R.L.

b) Horas-hombre

El célculo de horas-hombre por mes se hizo en base al total de MOD, el total de
horas trabajadas al dia por todos los trabajadores —que es de 21 horas, ya que Si
bien es cierto la planta trabaja todo el dia pero hemos considerado 3 horas de
parada maquina u otros factores ; la Ingeniera de Planta ha considerado este
namero de paradas —maquina porque es un estandar diario de parada en el area
de produccién , asi como también para evitar la monotonia y el cansancio en el
operario -y el nimero de dias trabajados al mes teniendo en cuenta que la planta
trabaja los domingos mas no los feriados. En la Tabla 10 se muestra el calculo de
horas-hombre para cada mes evaluado, el total de MOD es de 39 operarios tal

como fue mostrado en la Tabla 9.

Tabla 10

Calculo de horas-hombre por mes, entre los meses de Enero y Agosto de 2016

Mes Total MOD Horas Dias h-H
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trabajadas/dia trabajados/mes

Enero 39 21 30 24570
Febrero 39 21 29 23751
Marzo 39 21 29 23751
Abril 39 21 30 24570
Mayo 39 21 30 24570
Junio 39 21 29 23751
Julio 39 21 29 23751
Agosto 39 21 30 24570
Total 193284

c) Costo de MOD

El célculo de costo de MOD se hall6 en base al nimero de operarios de cada area
(en total, sin separar turnos) y el respectivo sueldo; sin embargo, al ser un area
gue tiene contacto directo con el producto en proceso, el costo de MOD mostrado

a continuacion seria en realidad un costo parcial.

En la tabla 11 también se consideran los beneficios sociales como asignacion
familiar y Essalud porque son montos que se pueden determinar mensualmente
con un total mensual en mano de obra directa es de cincuenta mil ochocientos
ochenta y seis con 0/100 soles (S/. 59,886.00), en la tabla 12 tenemos los
beneficios sociales periddicos que en esta oportunidad estamos considerando un
pago que corresponderia en el mes de mayo de la Compensacion por Tiempo de
Servicio (CTS) de acuerdo a ley , y una gratificacion correspondiente al mes de
julio que equivale a un sueldo de los trabajadores.

Tabla 11

Costo de MOD basado en el nimero de operarios, sueldo y horas/turno considerando
beneficios sociales de los operarios

NE Beneficios Sociales Total
A °de - - otal por
Area operarios Sueldo Total Sueldos Aé;gmnﬁ(i:;n Essalud 9% Area
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Extrusion
Telares
Laminado
Impresion
Conversion
Prensa
Volantes

S/. 1.600,00
S/. 1.400,00
S/. 1.600,00
S/. 1.800,00
S/.1.200,00
S/. 1.000,00
S/. 950,00

S/.11.200,00  S/. 595,00
S/. 1.600,00 S/. 85,00
S/. 5.400,00 S/. 255,00
S/.7.200,00 S/. 510,00
S/. 4.000,00 S/. 340,00
S/.5.700,00 S/. 510,00

S/.1.008,00 S/.12.803,00

S/. 144,00
S/. 486,00
S/. 648,00
S/. 360,00
S/. 513,00

Total

S/.16.800,00 §/.1.020,00 S/.1.512,00 S/.19.332,00

S/. 1.829,00
S/. 6.141,00
S/. 8.358,00
S/. 4.700,00
S/. 6.723,00

S/. 59.886,00

*En la propuesta de mejora se evaluara disminuir la cantidad de operarios en las diversas

areas, reduciéndose los costos pero no olvidando el incremento de la productividad.

Tabla 12

BENEFICIOS SOCIALES

PERIODICOS
Gratificacion Julio  S/.51.900,00
CTS S/. 25950
TOTAL S/. 77850

d) Mano de obra indirecta

Costos de mano de obra directa con beneficios sociales periddicos

El célculo de mano de obra indirecta se hall6 en base a los sueldos de cada cargo

y el nUmero de personas que ostentan cada uno de los cargos, tal como se puede

ver en la Tabla 13.

También se considera en la tabla 13 los beneficios sociales como asignacion
familiar y Es salud porque son montos que se pueden determinar mensualmente
con un total mensual en mano de obra indirecta es de treinta mil trescientos seis
con 0/100 soles (S/. 30,306.00), en la tabla 14 tenemos los beneficios sociales
periodicos que en esta oportunidad estamos considerando un pago que
corresponderia en el mes de mayo de la Compensacion por Tiempo de Servicio
(CTS), y una gratificacion correspondiente al mes de julio que equivale a un
sueldo de los trabajadores.

Tabla 13

Costos de mano de obra indirecta segun cargos y sueldos

Cargo

Sueldo

N° de
trabajador

es

Total Sueldos

Beneficios Sociales

Asignacion
Familiar

Es salud 9%

TOTAL
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Gerente General S/.3.000,00 S/. 3.000,00 S/. 85,00 S/. 270,00 S/. 3.355,00
Administrador S/. 2.500,00 S/. 2.500,00 S/. 85,00 S/. 225,00 S/. 2.810,00
Responsable de SST S/. 2.000,00 S/. 2.000,00 S/. 85,00 S/. 180,00 S/, 2.265,00
Responsable de S/. 2.000,00 S/. 2.000,00 S/. 85,00 S/. 180,00 S/, 2.265,00
Calidad
Ingeniera de S/.2.000,00 S/.2.000,00 S/. 85,00 S/. 180,00 S/.2.265,00
Produccién
Responsable de S/. 1.300,00 S/. 2.600,00 S/, 170,00 S/. 234,00 S/, 3.004,00
almacén de PT B At B Ceh s
Responsable de
almacén de repuestos y S/. 1.300,00 S/. 2.600,00 S/. 170,00 S/. 234,00 S/. 3.004,00
MP
Encargada de RR.HH. S/.1.200,00 S/. 2.400,00 S/, 170,00 S/. 216,00 S/, 2.786,00
Psicéloga S/.1.000,00 S/. 1.000,00 S/. 85,00 S/. 90,00 S/.1.175,00
Encargado de S/. 850,00 S/. 850,00 S/, 85,00 S/. 76,50 S/.1.011,50
Facturacion
Vendedor S/. 850,00 S/. 850,00 S/. 85,00 S/, 76,50 S/.1.011,50
Disefiador de logotipos S/.1.000,00 S/. 1.000,00 S/. 85,00 S/, 90,00 S/.1.175,00
Contador S/.1.200,00 S/. 3.600,00 S/, 255,00 S/. 324,00 S/, 4.179,00
TOTAL MOI S/. 30.306,00
Tabla 14

Costos de mano de obra indirecta con beneficios sociales periddicos

BENEFICIOS SOCIALES

PERIODICOS

Gratificacion Julio

S/. 26.400,00
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CTS S/. 13200
TOTAL S/. 39600

e) Horas-maquina

El célculo de las horas — maquina trabajadas por mes se hallé en base al nimero
de méquina para sacos laminados, por el nimero de horas trabajadas por
maquina al dia (21 horas / diarias), tomando un promedio de tres horas de parada
maquina al dia) ; se considero tres horas de parada de maquina debido a distintos
factores en la planta y también para evitar la monotonia del operario ; se
consideran solo los sacos laminados porque son aquellos que mas requiere el
cliente externo. La tabla 15 nos muestra el calculo de los sacos laminados y las

horas — maquina empleada para la realizacion de dichos sacos.

Tabla 15

Calculo de horas-méaquina trabajadas por mes en sacos laminados, entre los meses de
Enero y Agosto de 2016

o s Horas Dias .
Mes N" maquinas trabajadas/dia trabajados/mes H-M trabajadas

Enero 5 21 30 3150
Febrero 5 21 29 3045
Marzo 5 21 29 3045
Abril 5 21 30 3150
Mayo 5 21 30 3150
Junio 5 21 29 3045
Julio 5 21 29 3045
Agosto 5 21 30 3150
Total 24780

f) Costos asociados a la maquinaria

Los costos mensuales asociados a la maquinaria estdn comprendidos por la
energia eléctrica y los repuestos. Dichos costos son mostrados en la Tabla 14,

teniendo en cuenta que son costos promedio.
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Tabla 16

Costos mensuales promedio asociados a la maquinaria

Costo promedio

Criterio
mensual
Energia eléctrica 27983.125
Repuestos 7000
Total 34983.125

f) Materia prima

Cada una de las materias primas e insumos empleados en la produccion de sacos
de polipropileno de ATLANTICA S.R.L. tiene un costo y consumo mensual
diferentes. Los costos y consumos promedio se detalla en las tabla 17 hasta la
tabla 24 fueron calculados en base a los meses entre Enero y Agosto de 2016; no
se tomaron calculos de costos y consumo de antioxidante, ayuda de proceso y
aditivo retardante pues su consumo y costo son muy bajos y no influyen

notablemente en el calculo total de la materia prima empleada al mes.
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Tabla 17

Costo y consumo promedio mensual de polipropileno homopolimero Braskem H 503

VALOR

o Unidad de
Criterio ,

medida Enero  Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
Peso de

Kg 25 25 25 25 25 25 25 25
bolsa
Costo de

S/ 160 160 160 160 160 160 160 160
bolsa
Costo por

S/ 6.40 6.40 6.40 6.40 6.40 6.40 6.40 6.40
kg de PP
Estimado
mensual
de

Kg 108000 104400 104400 108000 108000 104400 104400 108000
consumo
de PP
Braskem
Costo total S/ 691200 668160 668160 691200 691200 668160 668160 691200
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Estimado mensual de consumo de Polipropileno Braskem (el resultado de este estimado varia segun los dias considerados al

mes desde enero hasta agosto del 2016).

75 kg x 3 mezclas x 16 bajadas x 30 dias = 108000 kg/mes.

Mezcla bajada dia mes
Costo total de Polipropileno Braskem= 108000 kg x s/6.40 = s/691200

Bajada (tiempo en que tarda una bobina en llenar de cinta ; tiene que estar en su tamafio que se requiere para que pase al area

de Telares) .

Tabla 18

Costo y consumo promedio mensual de masterbatch color

VALOR
Criterio Unidad de  “Epgro Febrero Marzo Abril Mayo  Junio Julio Agosto
medida

Peso de

Kg 25 25 25 25 25 25 25 25
Bolsa
Costo de bholsa S/ 40 40 40 40 40 40 40 40
Costo por kg de

S/ 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60

masterbatch color
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Consumo mensual de

Kg 4032 3897.6 3897.6 4032 4032 3897.6 3897.6 4032
masterbatch color

Costo total S/ 6451.20 6236.1 6236.1 6451.2 6451.2 6236.1 6236.1 6451.2

Consumo mensual de masterbatch color: (el resultado de este consumo varia segun los dias considerados al mes desde enero
hasta agosto del 2016).

2.80 kg x3 mezclas x 16 bajadas x 30 dias = 4032 kg/mes.
Mezcla bajada dia mes

Costo Total de Masterbatch Color = 4032 kg x s/1.60 = s/6451.20
Tabla 19

Costo y consumo promedio mensual de carbonato de calcio

VALOR
o Unidad de
Criterio i ) ) )
medida Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto

Peso de bolsa Kg 25 25 25 25 25 25 25 25
Costo de bolsa S/ 25 25 25 25 25 25 25 25
Costo por kg de carbonato de

S/ 1 1 1 1 1 1 1 1

calcio

75



Estimado mensual de

consumo de carbonato de Kg 7200 6960 6960 7200 7200 6960 6960 7200
calcio
Costo total S/ 7200 6960 6960 7200 7200 6960 6960 7200
Estimado mensual de consumo de carbonato de calcio :
5kg x3 mezclas x 16 bajadas x 30 dias = 7200 kg/mes.
Mezcla bajadas dia mes
Costo Total de Carbonato de Calcio = 7200 kg x s/1 = s/ 7200
Tabla 20
Costo y consumo promedio mensual de estabilizador UV para extrusion
. Unidad de VALOR
Criterio . _ . .
medida Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
Peso de bolsa Kg 25 25 25 25 25 25 25 25
Costo de bolsa S/ 20 20 20 20 20 20 20 20
Costo por kg
S/ 0.5 0.5 05 05 0.5 0.5 0.5 0.5

estabilizador UV
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Estimado

mensual de 139.2
Kg 144 139.20 144 144 139.20 139.20 144
consumo de 0
estabilizador UV
Costo total S/ 72 69.6 69.6 72 72 69.6 69.6 72

Estimado mensual de consumo de estabilizador UV=0.10 kg x 3 mezclas x 16 bajadas x 30 dias = 144 kg/mes.

Mezcla bajadas dia mes
Costo Total de estabilizador UV=144 kg x s/0.5=s/72
Tabla 21
Costo y consumo promedio mensual de pintura para impresion
o Unidad de VALOR
Criterio ) ) ) )
medida  Enero Febrero Marzo Abrii  Mayo  Junio Julio  Agosto
Peso de bolsa Kg 18 18 18 18 18 18 18 18
Costo de bolsa s/ 300 300 300 300 300 300 300 300
Costo por kg de
pintura S/ 16.67 1667 16.67 16.67 16.67 16.67 16.67 16.67
Estimado mensual
de consumo de Kg 7500 7250 7250 7500 7500 7250 7250 7500

pintura




Costo total S/ 125025 120857 120857 125025 125025 120857 120857 125025

Para el alcohol isopropilico, el cual se emplea con acetato de polivinilo como solvente de pintura en solucion 80-20%, la

conversion de litros a kilogramos se dio en base a la densidad del alcohol isopropilico, la cual es de 786 kg/m3.

kg ° kg
Saiconot isopropilico = 786 ﬁ * m = 0.786 F

Tabla 22

Costo y consumo promedio mensual de alcohol isopropilico para impresion

VALOR
o Unidad de
Criterio ) ) ) )
medida Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
Contenido del cilindro Lt 25 25 25 25 25 25 25 25
Costo de cilindro S/ 500 500 500 500 500 500 500 500
Densidad Ko/lt 0.786 0.786 0.786 0.786 0.786 0.786 0.786 0.786
Peso por cilindro Kg 19.65 19.65 19.65 19.65 19.65 19.65 19.65 19.65
Costo por kg de alcohol
. L S/ 25.44 25.44 25.44 25.44 25.44 25.44 25.44 25.44
isopropilico
Estimacién mensual de consumo
Kg 1440 1392 1392 1440 1440 1392 1392 1440
de A.l
Costo total S/ 36633 35412 35412 36633 36633 35412 35412 36633
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*Cabe destacar que se emplea 16 kg de alcohol isopropilico para la mezcla de 20 kilos en una galonera.

Estimacion mensual de alcohol isopropilico=

16 kg de alcohol isopropilico x 3 turnos x 30 dias = 1440 kg de alcohol isopropilico / mes.

Turno dia mes

Costo Total de alcohol isopropilico= 1440 kg x s/25.44= s/36633

Para el acetato de polivinilo, el cual se emplea con alcohol isopropilico como solvente de pintura en solucion 80-20 %, la

conversion de litros a kilogramos se dio en base a la densidad del acetato de polivinilo, la cual es de 1,19 g/cm3.

g 1kg 1,000cm® kg

Sacetato de polivinilo = 1.19 om3 * 1,000 g * 1t = 1-19F

Tabla 23

Costo y consumo promedio mensual de acetato de polivinilo para impresion

_ VALOR
o Unidad de
Criterio ) ) ) )
medida Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
Contenido de galonera Lt 10 10 10 10 10 10 10 10
Costo de galonera S/ 45 45 45 45 45 45 45 45
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Densidad Kg/lt 1.19 1.19 1.19 1.19

Peso
por galonera Kg 11.9 11.9 11.9 11.9
Costo por It S/ 3.78 3.78 3.78 3.78
Estimacion mensual de

Kg 360 348 348 360
Consumo de acetato
Costo total S/ 1360 1315 1315 1360

1.19

11.9

3.78

360

1360

1.19

11.9

3.78

348

1315

1.19

11.9

3.78

348

1315

1.19

11.9

3.78

360

1360

*Cabe destacar que se emplea 4kg de acetato de polivinilo para la mezcla de 20 kilos en una galonera .

Estimacién mensual de consumo de acetato=

4 kg de acetato de polivinilo  x 3 turnos x 30 dias =360 kg de acetato / mes.

Turno dia mes

Costo Total de acetato de polivinilo= 360 kg x s/3.78 = s/1360.8
Tabla 24

Costo y consumo promedio mensual de hilo de 900 de denier para conversién

Criterio Unidad de VALOR
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medida

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto

Peso de bolsa Kg 1 1 1 1 1 1 1 1
Costo de bolsa S/ 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Costo por kg de
Hio S/ 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
Estimado mensual

_ Kg 1350 1305 1305 1350 1350 1305 1305 1350
de hilo
Costo total S/ 675 652.5 652.5 675 675 652.5 652.5 675
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El consumo total promedio entre Enero y Agosto de 2016 fue de Kg de materia

prima sin contar los productos intermedios como bobinas o rollos.

Estimacion mensual de Hilo ( el resultado de este estimado varia segun los dias

considerados al mes desde enero hasta agosto del 2016).

15 kg de hilo x 3 turnos x 30 dias = 1350 kg de hilo / mes.

Turno dia mes
Costo total de Hilo= 1350 kg x s/0.5= s/675
g) Costos de servicios

Los costos de servicios se muestran en la Tabla 23, siendo estos costos promedio
por los servicios de agua potable y electricidad mas los arbitrios municipales.

Tabla 25

Costos promedio mensuales por servicios

Costo promedio

Servicio
mensual
Agua 12358.25
Electricidad 27983.125
Arbitrios 4990
Total 45331.375

h) Paradas maquina

La incidencia de paradas maquina en la maquinaria de produccién de
ATLANTICA S.R.L. entre los meses de Enero y Agosto de 2016 fue registrado en
la Tabla 26. Se muestra el nUmero de paradas maquina y el tiempo total en horas,

calculados por semanas.
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Tabla 26

Incidencia de paradas maquina en la maquinaria de produccion de ATLANTICA S.R.L.

Semana 1 2 3 4

Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo

Area N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h)

Extrusion 18 16.3 16 17.3 15 16.3 16 16.3

ENero  rejares 61 54.0 67 52.3 60 53.5 59 52.0

Laminado 5 6.3 8 7.0 10 8.3 9 5.0

Impresion 15 14.2 19 21.4 10 13.3 14 16.8

Conversion 32 24.3 29 21.0 31 22.6 31 20.8
Semana

Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo

Area N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h)

Extrusion 17 15.4 19 21.8 17 18.2 14 12.2

Febrero  oares 58 53.2 62 50.0 64 55.3 61 49.0

Laminado 9 10.0 7 8.4 7 7.9 10 8.5

Impresién 15 13.0 16 15.5 13 12.4 14 12.7

Conversion 27 22.5 28 20.7 32 24.0 30 22.2
Semana

Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo

Area N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h)

Extrusion 15 16.3 17 18.0 17 16.3 15 16.3

Marzo  rejares 60 54.0 65 56.6 59 53.5 62 52.0

Laminado 6 6.3 6 5.8 6 8.3 8 5.0

Impresion 18 14.2 17 15.0 14 13.3 13 13.0

Conversion 24 20.0 26 21.4 32 25.2 29 22.8
Semana

Abril Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo

Area N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h)
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Extrusion 17 17.0 16 15.3 15 14.2 18 15.0

Telares 57 53.0 63 54.8 62 55.7 60 53.9

Laminado 7 8.0 8 7.0 11 8.0 9 6.8

Impresién 17 14.1 17 15.8 16 14.5 18 16.0

Conversion 29 22.6 28 23.0 29 22.5 28 20.8
Semana

Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo

Area N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h)

Extrusion 18 16.3 17 17.3 19 16.3 17 16.3

Mayo  Telares 60 54.0 67 523 65 53.5 64 52.0

Laminado 6 6.3 7 7.0 13 8.3 11 5.0

Impresion 14 14.2 19 21.4 15 13.3 14 16.8

Conversion 32 24.3 31 21.0 34 22.6 31 20.8
Semana

Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo

Area N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h)

: Extrusion 19 18.0 18 18.5 21 20.6 19 18.7

Junio o jares 62 55.5 66 53.7 62 53.3 67 55.0

Laminado 7 6.4 11 8.7 8 6.9 9 7.8

Impresion 16 15.2 20 20.6 15 17.6 17 18.0

Conversion 34 25.0 30 20.1 31 20.3 29 20.8
Semana

Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo

Area N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h)

l Extrusion 18 17.2 17 18.0 18 17.9 15 15.5

Julio " rejares 60 54.0 63 54.1 61 54.1 63 55.0

Laminado 5 6.0 7 7.4 7 8.2 6 7.0

Impresion 14 13.7 21 20.6 13 12.8 11 15.3

Conversion 31 23.4 30 24.0 28 22.9 29 21.1
Agosto Semana
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Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo

Area N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h) N.P. (h)
Extrusion 15 16.3 17 17.3 18 18.3 17 16.6
Telares 58 54.0 62 52.3 68 61.6 64 57.0
Laminado 6 6.3 7 7.0 13 8.0 7 7.4
Impresion 16 14.2 20 21.4 21 17.6 18 16.6

Conversion 30 24.3 27 21.0 28 22.6 29 20.8




Productividad

a) Productividad total (Produccion / Recursos)

La productividad total o global del proceso productivo de sacos de PP en ATLANTICA S.R.L

Tabla 27

Tabla de costo total de Recursos (S/)

Mes BraF;Fk)em M.C Carb. uv Pintura Alcohol Acetato Hilo Servicios M.O M&E Costo Total
Enero 691200 6451 7200 72 125025 36633 1360 675 45331 72201450 5333.3 73120730.3
Febrero 668160 6236 6960 69.6 120857 35412 1315 652 45331 72201450 5333.3 73091775.9
Marzo 668160 6236 6960 69.6 120857 35412 1315 652 45331 72201450 5333.3 73091775.9
Abril 691200 6451 7200 72 125025 36633 1360 675 45331 72201450 5333.3 73120730.3
Mayo 691200 6451 7200 72 125025 36633 1360 675 45331 72201450 5333.3 73120730.3
Junio 668160 6236 6960 69.6 120857 35412 1315 652 45331 72201450 5333.3 73091775.9
Julio 668160 6236 6960 69.6 120857 35412 1315 652 45331 72201450 5333.3 73091775.9
Agosto 691200 6451 7200 72 125025 36633 1360 675 45331 72201450 5333.3 73120730.3
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Tabla 28
Calculo de la productividad global entre Enero y Agosto de 2016

' Costo de
Produccion _ Costo total de o
Mes produccion Productividad
( sacos) Recursos , S/
global , S/
Enero 1927800 963900 73117564 0.013
Febrero 1863540 931770 73088609.6 0.012
Marzo 1863540 931770 73088609.6 0.012
Abril 1927800 963900 73117564 0.013
Mayo 1927800 963900 73117564 0.013
Junio 1863540 931770 73088609.6 0.012
Julio 1863540 931770 73088609.6 0.012
Agosto 1927800 963900 73117564 0.013
Tabla 29
Productividad de materia prima / mes
y Costo de Costo de
Produccion - _ o
Mes produccion materia  Productividad
( sacos) .
global prima

Enero 1927800 963900 868616.2 1.109

Febrero 1863540 931770 839662.2 1.109

Marzo 1863540 931770 839662.2 1.109

Abril 1927800 963900 868616.2 1.109

Mayo 1927800 963900 868616.2 1.109

Junio 1863540 931770 839662.2 1.109

Julio 1863540 931770 839662.2 1.109

Agosto 1927800 963900 868616.2 1.109
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Tabla 30

Productividad de servicios

' Costo de Costo de
Produccion - o o
Mes produccion  servicios  Productividad
( sacos)
global
Enero 1927800 963900 45331.3 21.263
Febrero 1863540 931770 45331.3 20.554
Marzo 1863540 931770 45331.3 20.554
Abril 1927800 963900 45331.3 21.263
M 9 963900
ayo
Y! 27300 45331.3 21.263
Junio 1863540 931770 45331.3 20.554
Julio 1863540 931770 45331.3 20.554
Agosto 1927800 963900 45331.3 21.263
Tabla 31
Productividad de mano de obra
. Costode  Costo de
Produccion _ o
Mes produccion mano de Productividad
( sacos)
global obra
Enero 1927800 963900 72201450 0.013
Febrero 1863540 931770 72201450 0.012
Marzo 1863540 931770 72201450 0.012
Abril 1927800 963900 72201450 0.013
Mayo 1927800 963900 72201450 0.013
Junio 1863540 931770 72201450 0.012
72201450
Julio 1863540 931770 0.012
Agosto 1927800 963900 72201450 0.013
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Tabla 32

Productividad de maquinaria y equipo

_ Costo de Costo de
Produccion (

Mes produccion maquinaria  Productividad
sacos) global y equipo

Enero 1927800 963900 5333.3 180.73
Febrero 1863540 931770 5333.3 174.70
Marzo 1863540 931770 5333.3 174.70
Abril 1927800 963900 5333.3 180.73
Mayo 1927800 963900 5333.3 180.73
Junio 1863540 931770 5333.3 174.70
Julio 1863540 931770 5333.3 174.70
Agosto 1927800 963900 5333.3 180.73

4.1.2. Resultados de encuesta

Se realiz6 una encuesta a 21 trabajadores de ATLANTICA S.R.L., principalmente
operarios de produccién (aunque también se entrevistd a algunos trabajadores de
Mantenimiento), con el objetivo de obtener informacion acerca de la empresa a
través de la opiniéon de quienes tienen contacto diario con la fabricacion de los
sacos de PP, especialmente sobre sus conocimientos acerca de las deficiencias

de factores productivos, las capacitaciones realizadas y el ambiente laboral.
De los resultados de las encuestas se pudo encontrar que:

e El area con mayor cantidad de operarios (61,9%), y también la mayor
causante de problemas en la linea de produccion, es el area de Telares.

e La mayor parte de la plantilla de produccion corresponde a operarios (52,4%),
de los cuales la mayoria llevan menos de seis meses en la empresa (76,2%).

e Solo un poco mas de la mitad de trabajadores de la empresa conocen la
mision y vision de la empresa (52,4%); por otro lado, casi las tres cuartas
partes respondieron que la empresa maneja una politica de calidad.

e La mayor parte de trabajadores encuestados fueron capacitados en

herramientas de gestion de la calidad (57,1%); pero muchos a su vez no
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recordaban cudles eran (la més recordada es el gréfico de Pareto). Menos de
la mitad fueron capacitados en seguridad (38,1%). La ultima vez que fueron
capacitados ocurrié hace menos de seis meses.

De los encuestados, la mayoria de ellos conocia la existencia de
procedimientos para la produccion de sacos de PP (81%). A su vez, menos
de la mitad conocian los planes de produccion de la empresa (42,9%) para
cada periodo de tiempo, y quienes si los conocian afirmaron que solo en
ocasiones los logran.

El problema mas comun en el proceso productivo, segun los encuestados, es
la parada de linea de produccion (42,9%), generada mas a menudo por fallas
y atoros de maquina (28,6%). De dichas fallas, la mas comun es el desgaste
de piezas mecéanicas de la maquina (38,1%). También consideraban que un
mantenimiento mas frecuente podria aumentar la productividad de la linea de
produccion, pero también afirmaron que la empresa no cuenta con un plan de
mantenimiento preventivo que ayude a evitar o disminuir la frecuencia de
fallas y atoros.

Mas de la mitad de encuestados (47,6%), consideraron que las mejoras
dependen de ellos mismos; mientras que el resto (33,3%) consideraron que
dependian del ingeniero de produccién o de la Alta Gerencia.

Segun la mayoria de operarios (57,1%), la maquinaria de su area de trabajo
se encuentra solo en regular estado.

Segun la mayoria de los operarios encuestados (66,7%) ; el procedimiento
mas comun al ocurrir una falla de maquina es avisar al personal de
Mantenimiento

Mas de la mitad de encuestados (61,9%) afirmaron sentirse motivados en su
trabajo. Sin embargo, si bien un 47% afirmé que el trato de su jefe era bueno,

un importante 42% manifestd que era regular.

Los detalles de dichos resultados se encuentran en el Anexo N° 02.

4.1.3. Resultados de entrevista

Para poder contrastar los resultados de las encuestas respondidas por los

operarios con la opinién de algun trabajador de mayor rango que conozca el

panorama completo del proceso de produccién de los sacos de polipropileno en la
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empresa, se realizd6 una entrevista al Ing. Juan Alexander Inga Barco, Jefe de
Control de Calidad de ATLANTICA S.R.L., quien precisé lo siguiente:

e En el proceso de produccion existen fallas en todas las maquinas. De dichas
fallas, la principal y mas comun es el desgaste de piezas mecanicas, seguido
por las fallas eléctricas y el quemado de resistencias, sin obviar otras fallas
especificas de algunas maquinas pertenecientes a determinadas areas.

e Las principales causas de las fallas son las altas temperaturas a las que estan
expuestas las resistencias y la friccion y roce de las piezas mecanicas, asi
como las obstrucciones con resina y el tiempo que pasa una parte de la
maquina sin recibir mantenimiento o cambio.

e Las fallas de las maquinas pueden ocasionar diversos problemas en los
sacos, desde cortes imperfectos hasta roturas de hilo, pasando por altos
porcentajes de sacos tipo B resultantes.

e El &rea de Telares es el area critica por ser donde empieza a producirse el
saco en si, y en dicha area la principal falla y causa de paradas de maquina
es la rotura de trama y urdimbre. Otro factor que afecta la productividad
aparte de las paradas de maquina es la poca experiencia de los operarios,
sumada a una capacitacion esporadica.

e EIl entrevistado considera que el Ingeniero de Produccién de la empresa
deberia centrar sus esfuerzos de mejora en los procesos, aunado a una
capacitacién constante a los operarios, para mejorar la productividad de todo
el proceso.

e El entrevistado también sugiere que la empresa deberia implementar un plan
de mantenimiento preventivo que podria ser complementado con el

mantenimiento productivo total (TPM).

Dichos resultados concuerdan con lo expresado por los 21 operarios y
trabajadores encuestados, especialmente en determinar que el area de Telares es
el area critica del proceso de produccion de los sacos de polipropileno. La

entrevista completa se encuentra en el Anexo N° 03.
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4.2. Discusion de resultados

Para el analisis e interpretacion de la situacion actual de la empresa asi como
también la interpretacion de los resultados se realizO una encuesta y una
entrevista .La encuesta estuvo dirigida a 21 operarios del area de produccion. De
los cuales la mayoria (61,9%) afirma que el area de telares es la causante de los
problemas de la linea de produccion y por lo tanto esta afirmacion se puede
tomar como vélida y enfocarse en atender los problemas en esta area. Asi
también se obtuvo como resultado que la mayor parte de la plantilla de
produccion corresponde a operarios (52,4%) de los cuales la mayoria llevan
menos de seis meses en la empresa debido a que la empresa tiene
aproximadamente tres afios de creada .Los encuestados manifiestan que el
problema mas comun en el proceso productivo, es la parada de linea de
produccion (42,9%), generada mas a menudo por fallas y atoros de maquina
(28,6%). De dichas fallas, la mas comun es el desgaste de piezas mecénicas de
la maquina (38,1%). También consideraban que un mantenimiento mas frecuente
podria aumentar la productividad de la linea de produccion, pero también
afirmaron (66,7%) que la empresa no cuenta con un plan de mantenimiento
preventivo que ayude a evitar o disminuir la frecuencia de fallas y atoros. Ellos a
su vez afirman (57,1%) que han sido capacitados en herramientas de gestion de
calidad; pero muchos a su vez no recordaban cuales eran (la mas recordada es
el grafico de Pareto). Menos de la mitad fueron capacitados en seguridad
(38,1%). La ultima vez que fueron capacitados ocurri6 hace menos de seis
meses. Mas de la mitad de encuestados (47,6%), consideraron que las mejoras
dependen de ellos mismos; mientras que el resto (33,3%) consideraron que
dependian del ingeniero de produccion o de la Alta Gerencia. EI 61,9% de ellos
afirmaron sentirse motivados en su trabajo. Sin embargo, si bien un 47% afirmo
que el trato de su jefe era bueno, un importante 42% manifestd que era regular.
En la entrevista el jefe de planta sostuvo que en el proceso de produccién existen
fallas en todas las maquinas , de las cuales la mas comun es el desgaste de
piezas mecanicas , seguido por las fallas eléctricas y el quemado de resistencias
asi como también otras fallas especificas de algunas maquinas pertenecientes a
areas determinadas; estas fallas pueden ocasionar diversos problemas en los

sacos como son cortes imperfectos y roturas de hilo que estos a su vez producen
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altos porcentajes de sacos tipo B. Las principales causas de las fallas son las
altas temperaturas a las que estan expuestas las resistencias y la friccion y roce
de las piezas mecanicas, asi como las obstrucciones con resina y el tiempo que
pasa una parte de la maquina sin recibir mantenimiento o cambio.El entrevistado
también considera que el Ingeniero de Produccion de la empresa deberia centrar
sus esfuerzos de mejora en los procesos, aunado a una capacitacion constante a
los operarios, para mejorar la productividad de todo el proceso.

El Ingeniero de planta también sugiere que la empresa deberia implementar un
plan de mantenimiento preventivo que podria ser complementado con el
mantenimiento productivo total (TPM).

De lo resultados obtenidos con la presente investigacion se puede deducir que la
propuesta de implementaciéon de Kaizen logr6 un aumento considerable de la
productividad en el area de produccion de ATLANTICA S.R.L. Si se compara con
resultados de otras investigaciones similares, se puede ver que estos resultados
sobrepasan largamente los de otras investigaciones hechas en realidades

diferentes.

Montiel , C (2014) en su tesis “Analisis y propuesta de mejora del proceso de
manufactura de productos de linea blanca utilizando la metodologia Kaizen”
desarrollo una mejora a partir de la metodologia Kaizen y el TPS ( Toyota
Production System) con el objetivo de incrementar los niveles de produccion para
cada producto, disminuir los inventarios y combatir varios de los problemas que
aguejaban a la planta de la empresa por medio de herramientas y talleres para
capacitar a los trabajadores en la nueva forma de hacer las cosas. Encontramos
relacion con la investigacion en curso , ya que propone técnicas Kaizen aplicables
a la realidad de cualquier empresa y aclara cuales a su vez pueden requerir de
grandes cambios en la forma de producir de la empresa .

Izquierdo, D. & Nieto, S. (2013) en su tesis “Implementacién de un sistema de
mejora continua Kaizen , aplicado a la linea automotriz en una industria
metalmecanica del norte del Cauca. Se logré grandes ahorros econémicos asi
como la reduccién del precio de suministros que proveian a otra empresa, asi
como también se pudo fortalecer el trabajo en equipo y el conocimiento de

herramientas de mejora continua.
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Nhlabathi, G. (2013) en su tesis : “Analysis and reduction of = waste in the work
process using manufacturing Kaizen tool. A case study ; logré reducir tiempos de
movimiento , inspeccion y configuracion ; asi como también se logro eliminar
completamente los tiempos de espera , interrupcion y busqueda en la produccion
de gas natural desarrollando una mejora basada en instrumentos y herramientas

empleadas en Kaizen conjuntamente con TPM , JITy 5S .
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CAPITULO V

PROPUESTA DE INVESTIGACION
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5.2. Desarrollo de la propuesta de investigacion

Mejora continua en el Area de Produccién utilizando kaizen para incrementar la
Productividad de la Empresa ATLANTICA S.R.L - Lambayeque 2016

Introduccioén:

Se desarroll6 una propuesta en base a las necesidades que se han presenciado
en la empresa ATLANTICA S .R.L con el fin de incrementar la productividad de la
empresa por medio de un proceso de mejora continua basada en la filosofia

Kaizen sumado a ello las herramientas 5S , TPM y KANBAN.

Propuesta de Mejora Continua para incrementar la productividad en la
Empresa ATLANTICA S.R.L

A continuacion se detallard el problema principal y otros factores que son
causantes de la baja productividad de ATLANTICA S.R.L y para ello hemos
realizado un analisis del proceso productivo de la empresa dedicada a la
fabricacion de sacos de polipropileno ATLANTICA S.R.L.

Anélisis del Proceso Productivo de la Empresa ATLANTICA S.R.L
Causas que afectan la productividad de la Empresa ATLANTICA S.R.L

El problema general que se ha encontrado en el proceso de produccion de los
sacos de polipropileno en ATLANTICA S.R.L. es la baja productividad detectada
en los meses posteriores a Marzo del 2016, la cual fue calculada por medio de
revision documentaria: con esta técnica se pudo acceder a datos sobre sueldos y
salarios, produccion mensual, cantidad de materia prima empleada, numero de
horas-hombre-cantidad de operarios, beneficios sociales que reciben, nUmero de
las paradas de maquina, etc. En el mes de Marzo la productividad total de la
empresa tuvo su apogeo y aumento con respecto a los meses de Enero y Febrero
debido a que en dicho mes la produccién se incrementd gracias al crecimiento
estacional de la demanda y a un menor tiempo total de paradas de maquina, pero
a partir de Abril empezo a caer y si bien en Julio tuvo una ligera recuperacion en
todos los aspectos, no logré igualar los niveles de productividad de Marzo y en

Agosto volvio a caer.
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Segun la encuesta realizada a 21 de los operarios de produccion de la empresa,
el area que genera mayores problemas es el area de Telares, encargada del
tejido de mangas de polipropileno a partir de hilos del mismo material y de
diversos denier, las cuales se convertirdn en sacos durante la conversion. Estas
mangas pueden medir incluso varios kilometros en total, por lo cual se arman en
rollos. Al realizar un andlisis con grafico de Pareto, se pudo hallar que las areas
que generan mayores problemas en la produccion de los sacos son Telares y
Embobinado, confirmando los resultados de la encuesta, tal como se muestra en
la Tabla 33( aqui se realiza un andlisis del &rea generadora de la mayor parte de
problemas siendo la resultante el area de Telares ) y la Figura 25 ( El Pareto nos
muestra claramente que el area generadora de los mayores problemas en el area

de produccién es Telares como se puede observar en el gréafico).

Tabla 33

Analisis de area generadora de la mayor parte de problemas en el proceso de produccién

Porcentaje

Area Frecuencia Porcentaje 80-20

acumulado
Telares 13 61.90% 61.90% 80.00%
Embobinado 2 9.50% 71.40% 80.00%
Impresion 2 9.50% 80.90% 80.00%
Conversion 2 9.50% 90.40% 80.00%
Extrusion 1 4.80% 95.20% 80.00%
Laminado 1 4.80% 100.00% 80.00%
Total 21 100.00%
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Los resultados de la encuesta arrojaron también que el principal problema que

ocurre en las areas de trabajo de los operarios es la parada de linea de

produccion, es decir la parada de maquina. La tabla 34 y el grafico de Pareto

(Figura N° 26) confirma los resultados anteriormente expuestos, mostrando que

los principales problemas son las paradas de linea de produccion con un 42,86%,

el desorden del area de trabajo, las mermas o scrap, y la falta de materia prima o

insumos.

Tabla 34

Analisis de los principales problemas suscitados en el proceso de produccion

Problema Frecuencia Porcentaje Porcentaje 80-20
acumulado

Parada de linea 9 42.86% 42.86% 80.00%
de produccion

Desorden en el 2 9.52% 52.38% 80.00%
area de trabajo

Mermas 2 9.52% 61.90% 80.00%
Falta de materia 2 9.52% 71.43% 80.00%
prima e insumos

Accidente 2 9.52% 80.95% 80.00%
Falta de espacio 2 9.52% 90.48% 80.00%
Ausentismo de 2 9.52% 100.00% 80.00%
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personal
Total 21 100.00%

*En la propuesta de mejora se evaluara la forma de como disminuir la frecuencia del
problema de la parada de linea de produccién, por medio del mantenimiento productivo

total que se vera mas adelante.
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Figura 26: Pareto para detectar los principales problemas suscitados en el proceso de produccion

Se pudo analizar también las principales causas de las paradas de linea de
produccion, las cuales son la falla de maquina, la obstruccion de maquina (se
produce cuando rompe la cinta o las lanzaderas que estan girando gracias a un
tornillo deteniendo asi el giramiento del tornillo y apagandose de inmediato el
motor por ello se detiene el proceso y produce una parada de maquina; y es
conocido por los operarios como atoro de maquina) y la falta de repuestos, tal
como se puede ver en la Tabla N° 35 y el grafico de Pareto correspondiente
(Figura N° 27).
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Tabla 35

Analisis de las principales causas de parada de maquina

Causa de Frecuencia Porcentaje Porcentaje 80-20
parada acumulado
Falla de maquina 6 28.570% 28.570% 80.00%
Obstruccion de 0
magquina (atoro) > 23.810% 52.380% 80.00%
Falta de 0
repuestos 4 19.050% 71.430% 80.00%
Mal uso de 0
maquinaria 3 14.285% 85.715% 80.00%
Corte de energia 3 14.285% 100.000% 80.00%
Total 21 100.000%
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Figura 27 : Pareto para detectar las principales causas de las paradas de maquina

A su vez, las principales causas por las que se producen las fallas de maquina en
las maquinas son el desgaste de piezas mecanicas, las fallas eléctricas y el
guemado de resistencias, tal como se puede visualizar en la Tabla N° 36 y el

gréafico de Pareto (Figura N° 28).

Tabla 36

Analisis de las principales fallas de maquina

Porcentaje

80-20
acumulado

Falla Frecuencia Porcentaje
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Desgaste de piezas

A 8
mecanicas
Fallas eléctricas 2
Quemado de 5
resistencias
Otros 3
Total 15
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Figura 28: Pareto para detectar las principales fallas de méaquina

Porcentaje

Los resultados anteriormente mostrados en los graficos de Pareto muestran las

posibles causas de la caida de productividad en el proceso de produccion de los

sacos de PP, en especial lo referente a los problemas y las fallas de las

maquinas. En el siguiente paso se analizara cuales pueden ser las causas de los

problemas, asi como su relaciéon con las fallas reportadas por los operarios

encuestados.

101



Siendo el problema central la caida de productividad y habiendo encontrado
posibles causas por medio de las encuestas, entrevista, andlisis en diagramas de
Pareto, guias de observacion y revision documentaria, se tomo especial atencion
en las causas y los problemas especificos. Los ultimos son causados por una

serie de factores técnicos y/o humanos.

No todos los problemas fueron abarcados, puesto que la aplicacion de los graficos
de Pareto busca resaltar los principales factores que causan la mayor cantidad de
problemas por medio de la relacion 80-20 para poder estratificarlos, por ello es
una herramienta de empleo esencial en el ciclo PHVA y en cualquier plan o

implementacion de mejora continua.

Siendo reportada el area de Telares como la que causa mas problemas en el
proceso de producciéon, se relacion6 dicho resultado con los de los demas
diagramas de Pareto, los cuales partieron de las respuestas de operarios de todas
las areas involucradas en el proceso. Las paradas de linea de produccion fueron
el problema especifico mayoritario reportado, seguido del desorden del area de
trabajo, las mermas (scrap), y la falta de materia prima disponible para iniciar con
el trabajo asignado. De estos cuatro problemas, para la investigacion se eligio
enfocarse en las paradas de linea de produccion y el desorden del area de

trabajo.

Con respecto a las paradas de linea de produccién, las principales causas
encontradas fueron la falla de maquina, la obstruccion de la maquina y la falta de
repuestos; la falla de maquina fue la causa mas reportada por los operarios
encuestados. El enfoque ahora esta en la falla de maquina, sin descartar las otras

dos.

Siendo ahora la falla de maquina la principal causa de las paradas en Telares, el
analisis con diagrama de Pareto arrojé que el desgaste de piezas mecanicas era
la principal causa de la falla de maquina junto con las fallas eléctricas. Esto se
pudo constatar por medio de los reportes de paradas de maquina (ver Anexo N°
12) que ATLANTICA S.R.L. brind6 a los investigadores y en los cuales se pudo
observar que la mayor parte de motivos que generaban las paradas de maquina

en Telares eran las roturas de trama y urdimbre, que a su vez son generadas por
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el desgaste de las piezas mecanicas que conforman los mecanismos de accion
de cada telar; otros motivos de parada eran el cambio de aro —para iniciar el tejido
de sacos de diferente diametro a los anteriores-, la limpieza de partes y las
pausas por capacitaciones y/o reuniones de trabajo que implican detener la

maquina de forma temporal para luego continuar con la supervision.

Luego de realizar la estratificacion, se pudo deducir que la principal causa del

problema fueron las roturas de trama y urdimbre en el area de Telares.

Por otro lado se analizé por medio de diagramas de causa-efecto las causas de la
caida en la productividad del area de produccion de la empresa y las causas de
las fallas en el area especifica de Telares, luego de haber detectado por medio de
los instrumentos de recoleccion de datos que es en esta Ultima &rea donde se
suscita la mayor parte de los problemas. En la Figura 28 se muestra las
principales causas de la caida de la productividad general, analizadas bajo cuatro

criterios que abarcan todas las areas del proceso de produccion.
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Figura 28: Diagrama de causa-efecto para analizar las causas de la caida de la productividad

Se realizé un ultimo diagrama causa efecto que ayuda al andlisis del problema de las fallas en el area de Telares , tal como se

muestra en la Figura 29.
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Figura 29: Diagrama de causa-efecto para analizar las causas de las fallas encontradas en el area de Telares

105




Paso 4: Considerar medidas remedio para las causas mas importantes

Las medidas remedio consideradas por los investigadores fueron la
implementacion de TPM (Total Productive Maintenance, o Mantenimiento
Productivo Total), el Kanban de produccion, y la metodologia de las 5 S’s. Estas
medidas estan enmarcadas en las herramientas de mejora continua planteadas
por la filosofia Kaizen, y la empresa debera encargarse del continuo seguimiento
y auditoria correspondiente para garantizar que los trabajadores realmente
interiorizaron las capacitaciones y la nueva forma de trabajar. Los trabajadores
que ingresen posteriormente a la empresa también deberan ser capacitados, asi
como los operarios que ya hayan participado de la implementacién para que haya

una efectiva retroalimentacion.

Herramientas a utilizar para reducir los principales problemas del area de
produccién en la empresa ATLANTICA S.R.L

Las herramientas de mejora continua son las siguientes: la implementacion de
TPM (Total Productive Maintenance, o Mantenimiento Productivo Total), el
Kanban de produccion, y la metodologia de las 5 S’s. Estas medidas estan
enmarcadas en las herramientas de mejora continua planteadas por la filosofia
Kaizen, y la empresa deberd encargarse del continuo seguimiento y auditoria
correspondiente para garantizar que los trabajadores realmente interiorizaron las
capacitaciones y la nueva forma de trabajar. Los trabajadores que ingresen
posteriormente a la empresa también deberdn ser capacitados, asi como los
operarios que ya hayan participado de la implementacién para que haya una

efectiva retroalimentacion.
Propuesta de mejora usando las herramientas de Kaizen
Propuesta de Implementaciéon de la Metodologiade las 5 S

Gracias a la encuesta realizada a los operarios de ATLANTICA S.R.L., se pudo
identificar los principales problemas suscitados en el area de produccion y
determinar la apreciacion por parte de los colaboradores respecto a lo que se
deberia mejorar en la empresa, el nivel y frecuencia de capacitacion, la limpieza y
orden del area de trabajo; dichos datos ayudaron a determinar si la metodologia

de las 5 S ayudaria a mejorar los aspectos antes mencionados.
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a) Plan de implementacion de 5S

La implementacion de 5 S propuesta en el presente trabajo plantea iniciar el
programa mediante charlas informativas acerca de dicha metodologia, con el fin
de que los colaboradores adquieran conocimiento sobre los cinco pilares que la
conforman. También busca identificar la disponibilidad de recursos, para

seleccionar los materiales necesarios para su realizacion.

Las areas consideradas para la implementacion de 5 S debido al desorden y
pobre identificacién de elementos que se hallé durante las visitas a dichas areas
de la planta, son mostradas en la Figura 30, enmarcadas dentro del plano general
de ATLANTICA S.R.L.
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DE
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e |
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/

Figura 30: Zonas seleccionadas para la implementacién de 5 S
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A continuacion se detallara la explicacién el programa de implementacién (5S)

por etapas:

Seiri (Clasificacion): Se propone realizar la separacion de lo necesario y lo
innecesario, lo util de lo inutil, mediante la realizacion de inventarios de las cosas
inatiles que se encuentren en el area de trabajo, para asi mantener solo los
objetos que sean necesarios y esenciales; también se debe entregar un listado de
herramientas o equipos triviales en el area de trabajo, teniendo en cuenta que en
cualquier proceso productivo el operario no dejara sus materiales y/o
herramientas en cualquier lado. Finalmente se desechan las cosas inutiles y
objetos superfluos o innecesarios. La Figura 31 muestra las acciones a tomar de
acuerdo al estado fisico y nivel de utilidad de los objetos que se encuentren en

cada &rea donde se realice la implementacion de 5S.

DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA CLASIFICACION

Objetos necesarios

Organizarlos

Objetos dafiados éSon utiles? Repararlos

Objetos obsoletos Separarlos Descartarlos

¢Son utile
Objetos de mas para alguien
mas?

Si

T
I
I

Figura 31: Diagrama de flujo para la aplicacién de Seiri
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Adaptado de Huilca y Monzén (2015)

La aplicacion de la primera S deberia empezar con una junta entre la Alta
Gerencia y los operarios de produccién, en conjunto con el Area de Planeamiento,
para acordar los objetos que se identificardn como necesarios e innecesarios,
teniendo en cuenta la periodicidad de uso, el correcto funcionamiento y si se
encuentra en el lugar adecuado. Esto puede ser Util en areas como el Almacén de
Bobinas, Almacén de Rollos, Impresion, Laminado y Conversion, que son las
areas donde se registrO mayor desorden y falta de limpieza. Una lista de objetos
innecesarios deberia ser elaborada, colocando el nombre de cada objeto
innecesario y area donde se encontrd, asi como la fecha de inspeccion; el
encargado de llenar dicho documento serd el operario de cada area o el
supervisor y el seguimiento sera periodico. Se difundird mediante carteles el
registro de elementos necesarios e innecesarios y las acciones a tomar, los
carteles podrian ser ubicados en areas como el comedor, el patio o la pared entre
el horno de la extrusora y las bobinadoras, o detrds de los telares; esta medida
ayudara al operario a educarse sobre los lugares donde debe guardar cada
objeto, sea el caso de aceite, pintura, documentos de trabajo (como érdenes de
pedido o la tarjeta Kanban que se propondrd mas adelante), rollos de tela de
polipropileno, bolsas de desperdicios, repuestos de maquinaria, insumos, articulos
de oficina, wincha, etc. La identificacién de los objetos innecesarios debera ser
hecha por medio de tarjetas de colores, de esta forma se sabrd a simple vista
cudles son para tomar las acciones correctivas respectivas. Antes de pasar a la
segunda S, el jefe de area debera crear un documento que registre el avance del
proceso 5 S y publicarlo en un lugar visible para los operarios, de preferencia en
las paredes de la planta, junto a la maquinaria o los paneles, o en la entrada de la

planta junto a Vigilancia.

Seiton (Organizar): Se propondra la colocacion de los objetos determinados
como necesarios en un lugar que sea facilmente accesible al colaborador u
operario y le permita retornar los objetos a su sitio correspondiente; de esta forma,
se podra ubicar materiales, herramientas, fichas de produccion y otros
documentos que se utilicen en el area con frecuencia, mejorando asi la
coordinaciéon para la ejecuciéon de trabajos y la imagen que se proyecta ante los
clientes. Una técnica bastante util para la ejecucion de Seiton es el Mapa 5 S, el
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cual se puede visualizar en la Figura 32 y que permitira a los encargados de la
mejora evaluar la posible localizacion de los materiales, herramientas y
documentos de trabajo dependiendo de la frecuencia de uso sea esta

permanente, diaria, semanal, mensual o esporadica.

MAPA 55

Colocar en drea
de Archivo
Muerto

Colocar junto
alapersona

Es posible
que se use

Archivo: papeles,
Colocar en Algunas veces mobiliario, equipo, Varias veces Colocar cerca
Bodega o Archivo al afio materiales y al dia de la persona
herramientas /

Algunas veces Varias veces por
al mes semana

Colocar cercano al
area de trabajo

Colocar en areas
comunes

Figura 32: Mapa 5 S que muestra la localizacion ideal de los materiales y herramientas de trabajo
dependiendo de su frecuencia de empleo

e Pasos propuestos para organizar

El primer paso consiste en definir un nombre, cédigo o color para cada clase de
articulo, para asi identificarlo méas facilmente. Por ejemplo, se puede clasificar las
bobinas de hilo en espacios definidos con el codigo visible, puesto que, si bien las
bobinas tienen codigos asignados en el sistema de acuerdo al color y al peso, los
operarios muchas veces tienen que pasarlos por la medidora de hilo y diferenciar
visualmente los tonos para identificar apropiadamente las bobinas y saber
realmente si se esta eligiendo la bobina correcta para el trabajo asignado en el
telar. En el almacén de rollos, por su parte, se puede designar areas fisicas para

cada medida de rollos, los cuales deben estar identificados con algun documento
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que indique las especificaciones requeridas por el cliente; la tarjeta Kanban que
sera propuesta mas adelante puede ayudar en la identificacion del rollo. La misma

organizacion de rollos seria aplicable al area de Laminado.

El segundo paso es el guardado de las cosas, teniendo en cuenta la frecuencia de
uso de cada una de ellas. Las herramientas y repuestos pueden ir en anaqueles
ubicados en espacios libres de la planta y junto al area correspondiente, los
cuales deben tener un tamafo apropiado de forma que tengan el espacio
suficiente para almacenar todos los objetos y a la vez no sean tan grandes que
reduzcan el espacio de transito del operario; el Almacén general, que provee los
repuestos y herramientas de trabajo, podria colaborar consultando todos los
meses a cada area si hay algun requerimiento de herramientas, para su facil
reposicion conjunta en el gabinete, reduciendo las visitas al almacén y el exceso
de movimientos asociado a éstas. Los utiles de oficina que se empleen para el
registro de las actividades de cada area deberan tener también un espacio

asignado de forma permanente.

Los objetos ya codificados y clasificados que deban encontrarse fuera de un
dispositivo de almacenamiento (como un gabinete o un anaquel) deberan ir en
areas que hayan sido previamente demarcadas, tales como los rollos de tela de

polipropileno, que como se explicé anteriormente deberan ser clasificados de
acuerdo al tamafio y/o al requerimiento del cliente.

Seiso (Limpieza): Se limpiaran las partes sucias con el fin de tener un érea de
trabajo impecable; también se buscaran las causas de suciedad del area de
trabajo, con el fin de establecer una forma de solucion a dicha causa. Ya que la
tercera S busca incentivar la actitud de limpieza y mantener la clasificacion y el
orden planteado en las dos primeras S, su implementacion debe apoyarse en un
programa de entrenamiento y suministro de elementos necesarios para su
realizaciéon que se dirija a los colaboradores y operarios; de esta forma habran
efectos a largo plazo como un aumento en la vida atil de la maquinaria, menor
probabilidad de contraer enfermedades ocupacionales a causa de los quimicos

desprendidos por la materia prima (en especial de los aditivos y el polvillo de PP),
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y una disminucion en la frecuencia de accidentes al no tropezarse con objetos que

se encuentren fuera de su lugar de trabajo.

El jefe o encargado de cada area debe asignar trabajos de limpieza a sus
operarios y ayudantes, dividiendo las tareas para que cada uno se haga
responsable de una parte especifica del area. En el &rea de extrusion, por
ejemplo, se puede pasar de una simple limpieza de polvo a la limpieza de pellets
que por accidente hayan caido al piso y no a la mezcladora. O en el area de
impresion, limpiando restos de pintura que hayan manchado la maquinaria y el
piso. La distribucién del trabajo de limpieza debe quedar documentada de forma
gue el operario y/o ayudante sepa cual es la funcion que se le ha designado y que
debe cumplir todos los dias o semanas. No olvidar que para que el operario
cumpla la funcion asignada, se le debe otorgar las herramientas necesarias como

bolsas, jabon, detergente o liquidos limpiadores.

Seiketsu (Estandarizar): La aplicacion de la cuarta S consiste en mantener de
forma constante el estado de orden, limpieza e higiene del area de trabajo que se
logré al aplicar las tres primeras S; para lograr el objetivo de estandarizacion, se
concientizara a los operarios para que se hagan un habito cotidiano en cuanto a
mantener las cosas en el sitio designado, se establecera procedimientos y planes
para que el orden perdure, y se hara un riguroso control al personal supervisando
que se acaten las 6rdenes dadas en cuanto al orden y la limpieza del area de
trabajo. El Area de Planeamiento de la empresa puede colaborar con la creacion
de los manuales de 5 S, los cuales deberan ser distribuidos oportunamente a

todos los trabajadores.

Shitsuke (disciplina): Para establecer la disciplina en el area de trabajo, se
emplearan ayudas visuales con fotos que muestren el antes y después de la
planta al haberse aplicado la metodologia de las 5 S, se repartiran boletines sobre
el temay se ubicaran carteles promoviendo la limpieza y correcta organizacion, se
realizaran actividades de capacitacion constante y rutinas diarias de 5 S, realizar
evaluaciones, etc. La disciplina es lo que ayudara a mantener el estado de orden

y limpieza ya logrado, de ahi su gran importancia.
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En los Anexos N° 18 al 22 se muestran formularios propuestos de autoevaluacion
de 5 S, para que en ATLANTICA S.R.L. se realice una correcta implementacion
de la metodologia y constantemente se haga el control de cumplimiento de las
normas que deban seguir los operarios y trabajadores acerca del orden en su

area de trabajo, especialmente en las areas sobre las que se actuara.

b) Plan de capacitacion para laimplementacion de5 S

Para que la empresa pueda ejecutar satisfactoriamente la implementacion de 5 S
que se propone en el siguiente trabajo, es necesario capacitar previamente al
personal, desde la Alta Gerencia hasta los operarios, volantes y practicantes; de
esta forma, todos quienes forman parte de ATLANTICA S.R.L. estaran
preparados para colaborar y contribuir a la realizacion de la mejora en sus
respectivas areas de trabajo, aprenderan a emplear formatos como los
formularios de auditoria de 5 S y las tarjetas de colores, y por consiguiente
disminuiran los tiempos y mermas que afectan a la productividad de la empresa.
También se propone crear un Equipo de Mejora, el cual tendra la labor de verificar
constantemente que se cumplan los principios de la metodologia de 5 S en todas
las areas de la empresa y en especial en las mas susceptibles de sufrir desorden,
como son los almacenes y las areas como Impresién y Laminado; este equipo
estara conformado por operarios y coordinadores de diferentes areas de la
empresa y de cada turno, por lo que debera haber tres lideres de operario, uno
por cada turno de trabajo (A, B y C). El organigrama del Equipo de Mejora se
muestra en la Figura 33.
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ORGANIGRAMA DEL EQUIPO DE MEJORA
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Figura 33: Organigrama del Equipo de Mejora propuesto para la implementacion de 5 S

Las capacitaciones deberan ser desarrolladas conforme a los objetivos que se
quiere lograr, por lo tanto se propone un Programa de Capacitacion que trate los
diferentes principios de la metodologia de 5 S de forma secuencial, empezando
por una capacitaciéon acerca de Kaizen para que los trabajadores conozcan los
propdsitos de la mejora a aplicar, para continuar con cada uno de los cinco
principios de la metodologia; estas capacitaciones seran dadas a todos los
trabajadores, incluyendo a la Alta Gerencia, de acuerdo a las funciones de cada
trabajador. En la Tabla 37 se muestra detalladamente el Programa de

Capacitacion propuesto para ATLANTICA S.R.L.

Tabla 37

Programa de capacitacion propuesto sobre Kaizen e implementacion de 5 S

Programa de Capacitacion — KAIZEN E IMPLEMENTACION DE5 S

Fase Dirigido a Tlehmpo en
oras

Presentacion , alcance y objetivos del Kaizen Gerer_m_e y CO.”?”e de 2
Administracion

Validacion del area de implantacion y del plan de

trabajo. "

. e g Gerente y comité de

Formacion y planificacién de las fases de separar . ., 2

. . . ) Administracion

innecesarias y situar necesarios (SEIRI).

Formacidn del equipo de mejora.

Implantacion de las fases de separar innecesarios y . .
Equipo de mejora 3

situar necesarios (SEIRI).
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Formacion y planificacion de las fases de ordenar ~ Gerente y comité de

lo necesario y suprimir lo innecesario (SEITON) administracion 2
Implantaciéon de las fases de ordenar lo necesario y Equipo de meiora 3
suprimir lo innecesario (SEITON) qutp J
Formacion y planificacion de las fases de suprimir  Gerente y comité de 9
suciedad, sefialar anomalias (SEISO) Administracion
Implantacion de las fases de suprimir suciedad , Equipo de meiora 3
sefialar anomalias (SEISO) qutp J
Formacion y planificacién de las fases de .

o o Gerente y comité
disciplina, conservar la practica de las tres administrativo 2
primeras “S” (SEIKETSU)
Implantacion de la disciplina y conservar la Equino de meiora 3
practica de las tres primeras “S” (SEIKETSU) qutp J
Formacion y planificacion de la autodisciplina para Gerente y comité 9
mantener y mejorar dia a dia (SHITSUKE) administrativo
Implantacién de la autodisciplina (SHITSUKE) Equipo de mejora 3
Concepto sistema de sugerencias , técnicas . .

o Equipo de mejora 3
utilizadas
Comprobar resultados Equipo de mejora 3
Total de horas impartidas 33

c) Célculo de costos asociados a la falta de implementacion de 5 S

Cada una de las areas que intervienen en el proceso productivo de los sacos de
polipropileno tienen tiempos de busqueda de materiales y herramientas, estos

son:

e Tiempos de busqueda de canillas (son conos de metal en donde se llena el
material es decir las cintas) para las embobinadoras (tarea del operario de
Extrusion).

e Tiempos de busqueda de tubos para los rollos (tarea del operario de Telares).

e Tiempos de busqueda de rollo a laminar (tarea del operario de Laminado a
causa del desorden del almacén de rollos)

e Tiempos de busqueda de molde para imprimir (tarea del operario de
impresion, el molde es denominado cliche)

e Tiempos de busqueda de materiales de costura (tarea del operario de

Conversion).
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Se ha tomado en cuenta la cantidad de personas que realizan las busquedas en
cada area, el numero de veces por turno que buscan un determinado material o
herramienta, el tiempo que toma la busqueda, asi como el costo por hora-hombre
que a su vez depende del area a la que pertenece el operario; resultando en un
total de S/ 2585 que representa el gasto a asumir por la empresa por no tener
implementada la metodologia 5 S. En la Tabla 37 se toma como item 1 al operario
de extrusion, 2 al de telares, 3 al de laminado, 4 al de impresion y 5 al de

conversion.
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Tabla 37: Costos asociados a la falta de implementacion de la metodologia 5 S, calculados a partir de tiempos de bdsquedas.

Total mensual

" . o N° de Tiempo de una Tiempo de . Total de h-H por

Arfjsgﬁr?sp;gfglo pel;lséjr?as busqued busqueda busqueda total Boiﬁ;g;” 3 Tot?:"r)rlzgfual Sol/h-H tiempo de
a (veces) (minutos) (minutos por turno) (minutos) busqueda (S/)

Extrusion 1 5 15 75 6750 112.50 6.67 S/. 750.00
Telares 1 12 6 72 6480 108.00 5.83 S/. 630.00
Laminado 1 4 20 80 7200 120.00 6.67 S/. 800.00
Impresién 1 3 12 36 3240 54.00 5.00 S/. 270.00
Conversion 1 3 6 18 1620 27.00 5.00 S/. 135.00

Total S/. 2,585.00

El calculo de sol por hora-hombre se realiz6 teniendo en cuenta que cada busqueda es hecha por operarios de diferentes areas

con sueldos distintos. Se tuvo en cuenta un pago de sueldo en base a 30 dias. Este calculo es mostrado en la Tabla 38.

Area de operario

Sueldo Horas de trabajo Sol/h-H
responsable
Extrusién 1600 8 6.67
Telares 1400 8 5.83
Laminado 1600 8 6.67
Impresion 1800 12 5.00
Conversion 1200 8 5.00

d) Estimacién de reduccién de costos por busqueda de materiales y fallas de maquinas
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En la Tabla 39 se muestra la estimacion proyectada tras implementar la metodologia de las 5 S, evidenciando el gran beneficio
que causaria en la empresa; el costo generado seria de S/ 128.75, mucho menor al costo inicial de tiempo de blusqueda de

materiales.

Tabla 37: Costos por tiempos de busquedas, proyectados tras la implementacion de la metodologia 5 S

Area de o Numero de Tiempo de una Tiempo de busqueda  Total mensual Total Total de h-H
. N° de X . : ] Sol/h- :
operario busqueda busqueda total (minutos por (30 dias por 3 mensual por tiempo de
responsable personas (veces) (minutos) turno) turnos) (minutos)  (horas) basqueda (S/)
Extrusion 1 2 2 4 360 6.00 6.67 S/. 40.00
Telares 1 3 1 3 270 4.50 5.83 S/. 26.25
Laminado 1 2 2 4 360 6.00 6.67 S/. 40.00
Impresion 1 1 2 2 180 3.00 5.00 S/. 15.00
Conversion 1 1 1 1 90 1.50 5.00 S/.7.50
Total S/. 128.75
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En la Tabla 40 se muestra el ahorro proyectado que tendria ATLANTICA S.R.L. si
implementa la metodologia de las 5 S, comparando los costos por tiempo de

busqueda, antes y después de la implementacion.

Tabla 40: Célculo del ahorro proyectado para la empresa en tiempos de bdsqueda, tras la
implementacion de la metodologia 5 S

Cantidad de T'? mpo de Total Total mensual Costo por h-
ersonas busqueda mensual (horas) H (S/)
P total (min) (minutos)
Antes 5 281 25290 421.50 S/. 2,585.00
pesbes de 5 14 1260 21.00 S/, 128.75

Ahorro S/. 2,456.25

El porcentaje de variacion entre los costos por tiempo de busqueda antes
mencionados es de 95%, indicando una gran reduccién de los mismos, tal como
se puede visualizar en la Tabla 41. Al tratarse de una reduccién de costos, el

porcentaje de variacion es favorable e indica mejora.

Tabla 41: Célculo del porcentaje proyectado de variacién entre los costos por tiempo de
busqueda antes y después de la implementacién de la metodologia 5 S

Costo total de h-H por Variacion (A)

tiempo de busqueda (S/)
Antes S/. 2,585.00 o
Después de la 5s S/. 128.75 95%

La variacion del 95% significa que costos de los tiempos de busqueda se

redujeron en un 95% de los costos que se manejaban anteriormente .
e) Estimacién de reduccién de costos por Kg de scrap

En la Tabla 42 se muestra el ahorro proyectado que tendria ATLANTICA S.R.L. si
implementa la metodologia de las 5 S, comparando los costos por Kg de scrap,

antes y después de la implementacion.
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Tabla 42: Célculo del ahorro proyectado para la empresa en Kg de scrap, tras la
implementacion de la metodologia 5 S

Promedio de
kilos de Porcentaje  Costo por kilo
. Total
mermas mensual (promedio)
mensuales
Antes 2039.10 2.44% S/. 1.37 S/. 2,793.56
pespues de la 256.33 0.25% S/, 1.37 S/.351.17
Beneficio S/. 2,442.39

El porcentaje de variacion entre los costos promedio mensuales por scrap es de
87%, indicando una notable reduccion de los mismos, tal como se puede
visualizar en la Tabla 43. Al tratarse de una reduccion de costos, el porcentaje de

variacion es favorable e indica mejora.

Tabla 43: Célculo del porcentaje proyectado de variacion entre los costos promedio
mensuales de scrap antes y después de la implementacion de la metodologia 5 S

Costo promedio mensual Variacion (A)

de scrap (S/)
Antes S/. 2,793.56 .
Despuésde las5 S S/. 351.17 87%

Teniendo en cuenta el ahorro proyectado en costos por tiempos de busqueda y

por scrap, se realizd el calculo de ahorro total mostrado en la Tabla 44.

Tabla 44: Célculo del ahorro en costos después de la implementacién de la metodologia 5
S

Ahorros Costo total
Ahorro proyectado en costos por tiempos de basqueda S/. 2,456.25
Ahorro proyectado en costos por Kg de scrap S/. 2,442.39
Ahorro total S/. 4,898.64
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f) Estimacion de costo por capacitacion a trabajadores en 5 S

El desarrollo de las capacitaciones en 5 S, como cualquier evento de
capacitacion, demanda ciertos costos como el pago a capacitadores, el alquiler de
proyector, materiales para que los asistentes apunten datos importantes y el
refrigerio. En la Tabla 45 se muestra el detalle de costos a asumir por las 6
capacitaciones a los 14 trabajadores de la Alta Gerencia y administracion,
mientras que en la Tabla 46 se hace lo mismo con los costos de las

capacitaciones al Equipo de Mejora y los operarios.

Tabla 45

Costos directos de capacitacion en 5 S al Gerente y el Comité de Administracion

Capacitaciones 5 S para Gerente y Comité de Administracion (14 personas X 6 cap.)

Criterio Cantidad Unidad de medida  Costo unitario Costo total
Pago 12 Hora S/.200.00 /. 2,400.00
capacitador
Alquiler de 12 Hora S/, 80.00 S/. 960.00
proyector
Folder manila 4 Paguete x 25 und S/.12.00 S/. 48.00
Hojas bond 75 gr 1 Paquete x 500 hojas S/.9.00 S/.9.00
Frugos 7 Paquete x 12 und S/.5.00 S/. 35.00
Galletas de soda 9 Paquete x 10 und S/.2.00 S/. 18.00
Lapiceros 84 Unidad S/, 0.80 S/, 67.20

personalizados
Inversion S/. 3,537.20
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Tabla 46

Costos directos de capacitacion en 5 S al Equipo de Mejora y los operarios

Capacitaciones 5 S para Equipo de Mejora y operarios (39 personas x 7 cap.)

Criterio Cantidad Unidad de medida Costo unitario Costo total
Pago a capacitador 21 Hora S/. 200.00 S/. 4,200.00
Alquiler de 21 Hora S/.80.00  S/.1,680.00
proyector
Folder manila 9 Paquete x 25 und S/.12.00 S/.108.00
Hojas bond 75 gr 3 Paquete x 500 hojas S/.9.00 S/. 27.00
Frugos 21 Paquete x 12 und S/.5.00 S/.105.00
Galletas de soda 20 Paquete x 10 und S/.2.00 S/. 40.00
Pulseras de jebe
con frases 39 Unidad S/.1.00 S/. 39.00
motivadoras
Lapiceros 273 Unidad S/. 0.80 S/. 218.40
personalizados
Inversion S/.6,417.40

En la Tabla 47 se muestra la inversion total que deberia realizar la empresa en las
capacitaciones para la implementacién de 5 S.

Tabla 47

Inversion total en capacitacion de 5 S

Capacitaciones Costo total
Gerente y Comité de Adm. (14 personas x 6 cap.) S/. 3,537.20
Equipo de Mejora y operarios (39 personas X 7 cap.) S/.6,417.40
Inversion total S/. 9,954.60
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g) Cronograma de implementacién de 5 S

En la Tabla 49 se muestra el cronograma que se recomienda a ATLANTICA

S.R.L. seguir para la correcta implementacion de la metodologia 5 S, en base a

cuatro meses a partir de la decision de la empresa de establecer la mejora. Cada

mes esta dado en base a cuatro semanas.

Tabla 49

Cronograma de implementacién de la metodologia 5 S realizado en base a cuatro meses

Actividad

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Organizacion del
comité 5S
Charlas
informativas 5S
Seleccion de
materiales

Ejecucion lera S:

Clasificacion
Ejecucion 2da S:
Organizar
Desarrollo 3era
S: Limpieza
Auditorias
internas

Propuesta de Implementacién de Mantenimiento Productivo Total (TPM)

El plan de implementacion de TPM busca incrementar la eficiencia de la

maquinaria y la disponibilidad del area de produccion y de toda la planta.

Los puntos a tomar en cuenta para el presente plan de investigacion:

e La Alta Gerencia debe comprometerse a implementar el TPM.

e El plan de mantenimiento involucrard a maquinas, materia prima,

repuestos,

etc. En ATLANTICA S.R.L. se aplicara principalmente

mantenimiento autbnomo.

e Se elaborara un listado de todas las maquinas de la planta, asi como sus

repuestos y componentes; y se les realizara un diagnéstico.
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e Se capacitara al operario para que conozca a profundidad la maquina que

opera en su area y puede detectar fallos.

El proposito de implementar el Mantenimiento Productivo Total es lograr el
eficiente funcionamiento de la maquinaria de la empresa, asi como el alto

rendimiento.
Las estrategias a seguir por la propuesta de TPM son las siguientes:

e Creacion de una cultura corporativa de maximo aprovechamiento

Para ello deberd realizarse campafias informativas con carteles y avisos
relacionados al TPM, capacitar a los operarios en dicha herramienta, generar en
el operario conductas de toma de decisiones y emprendimiento de acciones
autonomas en caso de fallas de maquina y situaciones de contingencia que
requieran accion rapida, y aplicar encuestas para saber qué expectativas tienen

los operarios con respecto al TPM.
e Evaluacién cualitativa del estado actual de la maquinaria

Para ello se debera estudiar y analizar los registros historicos de mantenimiento
de cada maquina perteneciente a produccién, desde la extrusora hasta la prensa
pasando por los 20 telares y las demas maquinas que intervienen en el proceso.
También tocard cuantificar el nimero de sacos producidos por maquina, para
conocer su desviacion estandar; realizar inspecciones fisicas a las piezas de cada
maquina y analizar el consumo de materia prima. Al ser Telares el area mas
problematica, se pondra especial atencién en los 20 telares con los que cuenta la

planta.
e Emprendimiento de acciones correctivas

Para ello habrda que generar un programa de mantenimiento que tenga los
objetivos de cero defectos, cero despilfarros, cero accidentes y cero
contaminaciones, con el fin de reducir o eliminar fallas en el producto. Para
conocer el rendimiento de la maquinaria, se deberda emplear la herramienta de

‘curva de la bafera”; también se tendra que aplicar un mantenimiento
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propiamente dicho que implique limpieza, inspeccion, lubricacién y ajustes, y
tendra que ser realizado por el operario.

e Aseguramiento del uso y correcto funcionamiento del TPM

En la parte final de la implementacion de TPM, se debera capacitar a los
operarios en aspectos esenciales de la maquina, con la finalidad de facultarlos
para la atencion y reparacion de fallas. Se calendarizara sesiones de evaluacion
de mantenimiento en la maquinaria, y también se debera establecer medidas de

analisis y control gréfico acerca del funcionamiento de la maquina.

Para la propuesta de implementacion de la herramienta de Mantenimiento
Productivo Total se realiz6 un analisis de las paradas innecesarias de maquina de
la empresa ATLANTICA S.R.L; para ello se tuvo que recurrir a la revision
documentaria que detallaban la descripcion de las paradas y el tiempo en horas,
entre otros aspectos; también se elaboré una encuesta desarrollada por 21
colaboradores del area de produccién de la empresa ATLANTICA S.R.L; gracias a
esta técnica de recoleccion de datos determinamos cuales eran las areas que
deberian mejorarse, las causas principales de las fallas en el proceso de

produccion, entre otros factores que conllevaron a plantear la siguiente propuesta
Efectividad general del equipo (OEE):

La efectividad General del Equipo mide el rendimiento total al relacionar la
disponibilidad de un proceso respecto a su productividad y calidad de producto.

Para ello aplicamos la siguiente férmula :
% OEE = (% Disponibilidad) * (% Productividad) * (% Calidad)

Para calcular nuestra efectividad general del equipo, se ha tenido en cuenta el
area mas critica y en este caso es el area de Telares que consta de 18 equipos.
La disponibilidad se ha calculado en base al tiempo de funcionamiento del equipo,
asimismo la productividad se ha calculado en base a la produccion de sacos de
polipropileno en relacion a los recursos utilizados que se observan en las tablas
de productividad, la calidad de los equipos se ha calculado en base a la data
histérica segun el nimero de sacos de clase A en comparacion con el nivel de

scrap que tiene dicha area; el calculo se muestra de la siguiente manera:
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% OEE = (% Disponibilidad) * (% Productividad) * (% Calidad)

% OEE =97% * 97% * 99.9%

% OEE = 93%

Podemos observar que el indice de OEE es de 93%, mejora considerablemente

debido a la propuesta de mejora continua bajo la filosofia Kaizen realizado en el

area de produccion.

a) Listado de maquinaria de la empresa

En la Tabla 50 se muestra un listado de la maquinaria instalada en la planta de
ATLANTICA S.R.L., organizada por area.

Tabla 50

Listado de maquinaria del rea de produccion de ATLANTICA S.R.L.

Item Area Nombre de maquina Cod. Marca
1| Extrusion Extrusora Sjpl-120x30-1500 Ext01 Shanghai Sincerity
2 T-1
3 T-2
4 T-3
5 T-4
6 T-5
7 T-6
8 T-7
9 T-8

10 . T-9
11 Telares Telar Lohia Nova 6 T-10 Lohia
12 T-11
13 T-12
14 T-13
15 T-14
16 T-15
17 T-16
18 T-17
19 T-18
20 Telar Lohia Leno T-19
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21 Telar Lohia Leno T-20

22 | Laminado Laminadora Xinte 3009 Lam-01 Xinte

23 | Impresion Impresora Syj8-800 Imp-01 Shanghai Sincerity
24 Conversion Convertidora Botheven Cs-2012 Cnv-01 Botheven

25 Cnv-02

26 | Prensado Prensa Genérica Pre-01

b) Calculo de costos por paradas de maquina entre Enero y Agosto de 2016

Para calcular los costos asociados a las paradas de maquina, como punto de

partida se calculé un promedio de paradas innecesarias de cada area en base al

periodo en estudio, que comprende los meses entre Enero y Agosto de 2016,

junto al tiempo promedio de parada, como se muestra en la Tabla 51.

Tabla 51

Promedios diarios de paradas de maquina por area

Promedio
Area N.P. Tiempo (h) Promedio diario
Extrusion 17 16.9 2
Telares 62 53.9 9
Laminado 8 7.3 1
Impresion 16 15.7 2
Conversion 30 22.3 4

Como se puede observar, el area con mayor nimero de paradas es la de Telares,

la cual en un mes registra un promedio de 62 paradas cuyo tiempo total es de

53.9 horas y siendo 9 paradas el promedio diario; el elevado nimero de paradas

en Telares se debe a la existencia de veinte telares a los que se ha asignado un

operario cada seis telares, el cual anota las paradas correspondientes en un

formato que todas las areas emplean para el mismo objetivo y que se puede ver

en los Anexos N° 11 al N° 15. La segunda area con mayor numero de paradas es

la de Conversion, con un promedio mensual de 30 paradas y diario de 4,

empleando un tiempo promedio mensual de 22.3 horas, debido a la existencia de

dos conversoras. En tercer lugar, se encuentra el area de Extrusion, la cual tiene
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un promedio de paradas al mes de 17, al dia de 2, y 16.9 h de total promedio de

parada.

Las paradas de maquina también impactan negativamente en la produccién,

puesto que en el tiempo de parada se hubiera producido una cierta cantidad de

bobinas, rollos y sacos si la maquina no hubiese estado parada o si hubiese

estado totalmente operativa. La Tabla 52 muestra la cantidad de sacos que se

dejan de producir cada dia debido a las paradas, y el tiempo en hora y minutos

que debe haber de parada para que la maquina deje de producir una cierta

cantidad; en la extrusora se cuentan solo 208 bobinas pues si bien la extrusora

tiene capacidad para 256 bobinas, hay 48 que se encuentran fuera de servicios.

Tabla 52

Numero promedio de salidas dejadas de producir debido a las paradas de maquina

Extrusora

Tiempo (h) Tiempo (min) Bobinas
Normal 0.40 23.97 208
Paradas 16.94 1016.13 8817.47

Telares

Tiempo (h) Tiempo (min) Metros
Normal 21.033 1261.98 2625
Paradas 53.9 3236.52 6732.16

Laminadora

Tiempo (h) Tiempo (min) Metros
Normal 0.0615 3.69 2625
Paradas 7.3 436.06 310208.50

Impresora

Tiempo (h) Tiempo (min) Sacos
Normal 0.117 6.9969 2625
Paradas 15.73 943.94 354132.64

Conversora

Tiempo (h) Tiempo (min) Sacos
Normal 0.08 4.8 2625
Paradas 22.28 1336.65 208851.56

Como promedio diario se estaria dejando de producir 208851.56 sacos debido a

las paradas de maquina, y a un costo de S/ 0.35 por saco, se estaria dejando de

producir sacos por S/ 73098.046.
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Con la implementacion de TPM se proyecta la reduccion de los tiempos de
paradas de maquina innecesarias en un 87%. En la Tabla 53 se muestra la
situacion que se encontro en cuanto a las paradas maquinas, y su comparacion

con la situacion proyectada aplicando TPM.

Tabla 53

Comparacion entre situacién analizada y situacion proyectada en cuanto a paradas de
maquina

Antes Después
Area N.P. Tiempo (h) Area N.P. Tiempo (h)
Extrusion 17 16.9 Extrusién 2 15
Telares 62 53.9 Telares 10 8.0
Laminado 8 7.3 Laminado 1 0.7
Impresion 16 15.7 Impresion 2 1.6
Conversion 30 22.3 Conversion 4 3.0

En la Tabla 54 se muestra la mejora que se busca lograr con TPM en la

recuperacion de sacos no producidos en un dia, también a un 87%.

Tabla 54

Proyeccion de mejora en sacos no producidos al dia por las paradas de maquina

Antes Despues
Horas 22.28 2.17
Minutos 1336.65 130.2
N° sacos 208851.56 20343.74

Cabe resaltar que la propuesta de Mantenimiento Preventivo Total se enfocé en
un pilar en especifico, el cual es el Mantenimiento Autbnomo o jishu hozen, ya
que se determin6 que es el mas adecuado para implementarse en ATLANTICA

S.R.L.
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e Mantenimiento Autébnomo

Tabla 55

Los 7 pasos para implementar el Mantenimiento Auténomo

Los 7 pasos para 1) Limpieza inicial Todos deben participar en:
implementar el 2) Eliminar fuentes de contaminacion
Mantenimiento y areas inaccesibles e Educacion introductoria
Auténomo 3) Estandares de limpieza 'y y entrenamiento.
lubricacion e Cooperacion entre
4) Inspeccién general departamentos.
5) Inspeccion auténoma e Actividades de grupo.

6) Organizacion y mantenimiento del
lugar de trabajo

7) Implementa el programa de
mantenimiento autbnomo
completamente.

Adaptado de Galvan (2012)
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c) Modelo de ficha de mantenimiento preventivo de ATLANTICA S.R.L.

Tabla 56

Modelo planteado para la ficha de mantenimiento preventivo a usar por ATLANTICA

S.R.L.

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Orden de Trabajo N°: 0009

Turno: A

Fecha de Inicio: |Fecha de Culminacién:
25/08/16 28/08/16

Responsable: Sr. Henry Villegas Saavedra

Ubicacién: Codificacion

Jefe de Mantenimiento: Delman Cueva

Equipo N°: Codificacion

Departamento Solicitante: Produccion

Maquina: Telar 20 (Leno)

Operador de Maquina:

Caodigo de Maquina: Codificacion

Supervisor:

PRIORIDAD \ Emergencia O

Urgente O Normal O Programada O

DESCRIPCION GENERAL DEL TRABAJO

DESCRIPCION DEL TRABAJO SOLICITADO

Limpieza de Peines

Aplicar Lubricacion en Partes donde sea Necesario

Limpieza de los Rodillos (Verificar Partes Extremas Acumulacion de Cinta)
Revisar Estado de los Rodamientos y Excéntrico

Limpieza de Levas y Revisar Estado de Operacion

Revisar Estado de Lanzadera, Compensadores

Limpieza de los Filetes y Porta Bobinas (Ambos Lados)

Revisar el Estado del Enrrollador de Superficie

Limpieza Total de la Estructura de la Maquina

Realizar su Labor de Trabajo con sus Implementos de Seguridad
Finalizar su Trabajo dejando su Area Limpia para el Siguiente Turno.

V VYV V |[VVVVVVVVVYVYY

Se Lubric6 Cadenas

DESCRIPCION DEL TRABAJO REALIZADO
Se Desmontaron todas las Bandas, Se Limpi6 la Maquina, Se cambiaron Peines
Delanteros, Posteriores, Resortes, Pernos M6x3
Se Desmontd el Reductor del enrollador por Fuga de Aceite.
Se Cambid 36 Peines Delanteros, 36 Peines Posteriores, 36 Resortes, 36 Pernis
M6x3 (Los Peines ya han estado habilitados para dicho MP)

REPUESTOS UTILIZADOS

DESCRIPCION

CANTIDAD

Bocinas

26

Anillos

26

Levas

10

TECNICO RESPONSABLE: Sr. Henry Villegas Saavedra

MECANICO/ELECTRICISTA

ATTE: JEFE DE MANTENIMIENTO: DELMAN CUEVA

AUTORIZA: JEFE DE PRODUCCION: NEIMA ESTELA DELGADO

131




d) Cronograma de implementacion de TPM

Tabla 57

Cronograma de implementacion de TPM para ATLANTICA S.R.L.

Actividad

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Mes 4

2

3

Compromiso de la Gerencia

Organizacion del comité TPM

Dictado de la filosofia TPM

Elaboracion del listado y
diagnostico de las maquinarias

Actividades de mantenimiento
(inspecciones fisicas)

Capacitacion en campo de
operadores

Aplicacién del mantenimiento
preventivo

Evaluacion del mantenimiento

Elaboracién de formatos TPM

Capacitacion del llenado de
formatos

Inspeccion continua de las
maquinarias
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e) Programa de capacitacion en TPM

Se propone un Programa de Capacitacion acerca del Mantenimiento Productivo
Total y se dicte de forma secuencial, para que los operarios sepan cdmo trabajar
con dicha metodologia y puedan informar rapidamente de errores o solucionarlos
ellos mismos sin necesidad de intervencion del area de mantenimiento; estas
capacitaciones serdn dadas a todos los operarios de produccion y en especial al
Equipo de Mejora planteado en la mejora de 5 S. En la Tabla 58 se muestra
detalladamente el Programa de Capacitacion propuesto para ATLANTICA S.R.L.

Tabla 58

Programa de capacitacion propuesto sobre implementacion de Mantenimiento Productivo
Total (TPM)

Programa de Capacitacion — IMPLEMENTACION DE TPM

Fase Dirigido a Tlehmpo &n
oras

Concepto TPM (Mantenimiento Productivo Total), . )

. . Equipo de mejora 4
herramientas y técnicas
Implementacion del mantenimiento autbnomo Equipo de mejora 8
Sistema de sugerencias, técnicas utilizadas Equipo de mejora 2
Comprobar resultados Equipo de mejora 2
Total de horas impartidas 16

f) Costos asociados con laimplementacion del TPM en ATLANTICA S.R.L.

Los costos asociados a la implementacion de TPM estan ligados a las
capacitaciones que los operarios deberan recibir para que la propuesta de mejora
se lleve a cabo exitosamente y quede internalizada como parte de la politica
organizacional y de trabajo de la empresa.

El desarrollo de las capacitaciones en TPM, como cualquier evento de
capacitacion, demanda ciertos costos como el pago a capacitadores, el alquiler de
proyector, materiales para que los asistentes apunten datos importantes y el
refrigerio. En la Tabla 59 se muestra el detalle de costos a asumir por las 7

capacitaciones al Equipo de Mejora y los operarios.
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Tabla 59

Costos directos de capacitacion en TPM al Equipo de Mejora y los operarios

Capacitaciones TPM para Equipo de Mejora y operarios (39 personas x 7 cap.)

Criterio Cantidad Unidad de medida  Costo unitario Costo total
Pago a capacitador 21 Hora S/. 150.00 S/. 3,150.00
Alquiler de 21 Hora S/.80.00 /. 1,680.00
proyector
Folder manila 9 Paquete x 25 und S/.12.00 S/.108.00
Hojas bond 75 gr 3 Paquete x 500 hojas S/.9.00 S/. 27.00
Frugos 21 Paquete x 12 und S/.5.00 S/.105.00
Galletas de soda 20 Paquete x 10 und S/.2.00 S/. 40.00
Pulseras de jebe
con frases 39 Unidad S/.1.00 S/. 39.00
motivadoras
Lapiceros 273 Unidad S/. 0.80 S/. 218.40

personalizados
Inversion S/.5,367.40

Propuesta de Implementacion del Sistema Kanban

Conjuntamente con el TPM y las 5 S, se propuso también la implementacién del
sistema de tarjetas Kanban, mas concretamente el Kanban de produccién, de
modo que sea empleado por todas las areas desde Telares hasta Conversion;
cada tarjeta Kanban lleva informacién acerca de qué producir, cuanto, con qué y
cémo transportarlo, lo cual es bastante Util en organizaciones como ATLANTICA
S.R.L. donde existen 6rdenes de pedido con especificaciones pero quedan en una
sola area y luego los operarios de las siguientes areas tienen que revisar el saco
tejido para saber a cual de las 6rdenes pertenece y si le toca trabajarlo. Con el
sistema de Kanban se puede llevar la o las tarjetas correspondientes dentro de
cada rollo de tela, de forma que los operarios de las siguientes areas simplemente
busquen las tarjetas en el centro del rollo y sepan que trabajaran el saco correcto,
para luego volver a colocar la tarjeta en su lugar para que la vea el area que
sigue. Esto va acorde con el empleo que hace Kanban del sistema pull, en el que
cada proceso acude al proceso anterior a retirar lo que necesita, en este caso la

bobina de hilo o el rollo de tela.
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a) Fases de implementacion del Kanban

Fase 1. Entrenar a todo el personal en los principios del Kanban y sus

beneficios.

Esta fase implica capacitar al personal de la empresa, tanto a la Alta Gerencia
como a los operarios, dictando la parte teorica y simulando su aplicacion a la

produccion de sacos de PP con ejercicios practicos.

Al conjunto de capacitaciones iniciales se le denominara taller Kanban, el cual
debera desarrollarse en un mes y ser dictado por un expositor externo

especializado en la materia.

Fase 2: Implementar Kanban en los componentes mas problematicos,
resaltando los problemas escondidos, y continuar con el entrenamiento al

personal.

Para llevar a cabo esta fase, se deberd realizar un andlisis ABC para considerar
los productos que se regiran bajo Kanban y los que continuaran rigiéndose bajo
las 6rdenes de produccion ya existentes. El formato para la clasificacion ABC se
plantea en el Anexo N° 18.

Fase 3: Implantar Kanban en los deméas componentes, utilizando las tarjetas

Kanban.

En el caso de los sacos de PP, al ser productos con algunas caracteristicas en
comun y almacenarse como producto intermedio en forma de grandes rollos, la
implementacion de Kanban tendria que realizarse con tarjetas Kanban como las
planteadas en el Anexo N° 19, las cuales deberan ser insertadas en micas y
almacenadas dentro del rollo de sacos. Los formatos propuestos son adaptables a
todos los tipos de sacos que ATLANTICA S.R.L. produce, sean estos tejidos y/o

laminados, con o sin impresion.

Fase 4: Revisar el sistema Kanban, los puntos y niveles de reorden, y
establecer el trabajo en secuencia y la inmediata notificacién al supervisor

en caso de problemas.
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En esta fase se recomienda no hacer trabajos fuera de secuencia, para no
generar desorden en la produccion. Asimismo, en caso de que se presente algun
problema con la produccion o el flujo, el operario debera notificar al supervisor
para tomar las medidas correspondientes y verificar si esta relacionado a un mal

empleo de las tarjetas Kanban.

b) Costos asociados con la implementacion del sistema Kanban en
ATLANTICA S.R.L.

En la Tabla 60 se muestran los costos de materiales directos empleados para la
capacitacién en Kanban, la cual se llevara a cabo en un mes (cuatro dias a la

semana), durante tres horas diarias.

Como se esta proponiendo cinco formatos diarios de tarjetas Kanban, los cuales

se realizardn durante un mes, se tendra 150 unidades de tarjetas Kanban.

Tabla 60

Costos directos de implementacion de Kanban basados en la capacitacion

UNIDAD DE COSTO COSTO

T RECURSO CANTIDAD MEDIDA UNITARIO TOTAL

1  Pizarra Kanban 1 Unidad S/.500.00 S/.500.00
2  Tarjetas kanban 150 Unidad S/.10 S/.1,500
3  Playgos 4 Unidad S/.62.50 S/.250
4  Consultor 48 Horas S/.40 S/.1,920

TOTAL  §/.4,170.00

c) Ahorro asociado a laimplementacion de Kanban

El Kanban en una industria de sacos de polipropileno se basa en el control de la
produccion hasta la conversiéon, donde se separan sacos de clase A y clase B.
Por tanto, el calculo de ahorro se realizdé en base a los sacos clase B, tomando
como referencia el calculo de Kg de scrap de conversion y teniendo en cuenta un

factor de conversion de 1 saco = 100 g (promedio), tal como se ve en la Tabla 61.
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Tabla 61

Proyeccion de reduccién de sacos clase B por mes gracias a Kanban

DESPUES
ANTES (PROYECCION)
Consumo de conversion 90734.30 90734.30
% Scrap conversion 2.34% 0.35%
Scrap promedio (Kg) 2122.72 317.5700588
Numero de sacos clase B (1 saco = 100 g) 21227.2144 3175.700588
Costo de saco clase B S/. 0.55 S/. 0.55
Costo total promedio por sacos clase B S/. 11,674.97 S/. 1,746.64

El ahorro generado, tal como se puede ver en la Tabla 62, sera de S/ 9,928.33 si

se le compara con la situacion analizada. La mejora se da en un ratio de 85%.

Tabla 62

Ahorro proyectado tras la implementacion de Kanban

Antes S/. 11,674.97
Después SI. 1,746.64
Ahorro S/, 9,928.33

Los resultados de la encuesta arrojaron también que el principal problema que
ocurre en las areas de trabajo de los operarios es la parada de linea de
produccion, es decir la parada de maquina. El grafico de Pareto (Figura N° 26)
confirma los resultados anteriormente expuestos, mostrando que los principales
problemas son las paradas de linea de produccion, el desorden del area de

trabajo, las mermas o scrap, y la falta de materia prima o insumos.
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Tabla 63

Andlisis de los principales problemas suscitados en el proceso de produccion

Problema Frecuencia Porcentaje Porcentaje 80-20
acumulado

Parada de linea 9 42.86% 42.86% 80.00%
de produccion
Desorden en el 2 9.52% 52.38% 80.00%
area de trabajo
Mermas 2 9.52% 61.90% 80.00%
Falta de materia 2 9.52% 71.43% 80.00%
prima e insumos
Accidente 2 9.52% 80.95% 80.00%
Falta de espacio 2 9.52% 90.48% 80.00%
Ausentismo de 2 9.52% 100.00% 80.00%
personal
Total 21 100.00%0

5.3. Mejora proyectada de la productividad

Luego de aplicada la propuesta de mejora, se espera que los resultados impacten
directamente en la productividad global o total y en algunos otros indicadores.

Dado que las mejoras planteadas inciden directamente en el volumen de

produccion de sacos, se considera el siguiente calculo:

Para la situacién actual, se considera un promedio de produccion mensual de
1895670 sacos y para una situacién proyectada un total de 3051678 sacos. Con
las metodologias aplicadas como son las 5S, KANBAN y el TPM se ha logrado
reducir el tiempo de busqueda de materiales, reducir los sacos de clase B ,
reducir el nimero de paradas de maquina asi como también aumentar la

productividad.

Teniendo en cuenta que los costos de produccion promedio no variarian, se

obtiene el calculo de la Tabla 64.
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Tabla 64

Mejora proyectada en la productividad global

Periodo Produccion Costo de Productividad
(unidades) produccion global (sacos/sol)
Antes 1895670 947835 2.00
Después 3051678 947835 3.21
Variacion 160,5%

*El 160,5% quiere decir que la productividad aument6 en un 60,5% .

En el caso de las horas-hombre, se considera la misma cantidad de produccion
mensual y una recuperacién de 3853 horas-hombre gracias a 5 S, obteniéndose
el célculo de la Tabla 65.

Tabla 65

Mejora proyectada en la productividad por hora / hombre

Periodo Produccién N° de Horas- Productividad
(unidades) Hombre (sacos/h-H*mes)
Antes 1895670 24160.5 78.46
Después 3051678 28013.5 108.94
Variacion 138.94%

*El 138,94% nos quiere decir que los sacos por hora hombre aumento en un
38.94% la productividad.

En ambos casos se observa mejoras considerables en la productividad del area
de produccion de ATLANTICA S.R.L., siendo de 160,5% en la productividad global
y de 138.94% en las horas hombre.
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Andlisis costo/beneficio de las mejoras propuestas

En base a los calculos mostrados durante las propuestas, se determinaron los

siguientes costos:

Implementaciéon de 5 S S/ 9,954.60
Implementacion de TPM S/5,367.40
Implementacién de Kanban S/ 4,170.00
TOTAL S/19,492.00
También se determinaron los siguientes beneficios:
Implementacion de 5 S S/ 4,898.64
Implementacién de KANBAN S/ 9,928.33

Implementacion de TPM S/. 65977.73

TOTAL S/ 80804.7
Realizando un anélisis B/C:

B §/80804.7
= 414
C~ 5/19492

Por un sol de inversién obtengo un beneficio de s/4.14 ; por lo tanto decimos que
el proponer la implementacion en el area de produccion utilizando Kaizen para la
empresa ATLANTICA S.R.L es rentable.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1. Conclusiones

Se analiz6 el proceso productivo de la empresa Atlantica SRL e identifico las
causas que estaria afectando al nivel de productividad actual. Se encontré que
habia gran porcentaje de scrap en todas las areas y que habian constantes fallas
de maquina en el area de Telares debido a la falta de un mantenimiento constante
o de metodologias de mantenimiento que permitan que los telares funcionen sin

problemas durante mucho tiempo.

Se planificé estrategias de mejora continua en base al modelo Kaizen y se analiz6
cOmo se podria lograr el incremento de la productividad actual por medio de ellas.
Se propuso la implementacion de la metodologia de 5 S, el sistema Kanban vy el
Mantenimiento Productivo Total (TPM), proyectandose mejoras en los tiempos de
bldsqueda y en la cantidad de sacos clase A producidos, disminuyendo el scrap
especialmente en cuanto a sacos de clase B.

Se realizé un analisis de beneficio/costo en relacidén a la aplicacion de la mejora

continua, el cual arrojé un B/C de S/4.14 de beneficio por sol invertido.

Se observd mejoras en la productividad en base a los célculos obtenidos: 160,5%
de mejora de la productividad global, aumentando de un promedio mensual de
3.07 sacos/sol invertido a 7.57 sacos/sol invertido; mejora de 138.94% en la

productividad por hora-hombre, pasando de 44.82 sacos/h-H a 108.94 sacos/h-H.

6.2. Recomendaciones

Se recomienda que la empresa ATLANTICA S.R.L. implemente las propuestas de
mejora descritas en la presente investigacion, las cuales son la metodologia 5 S,
el sistema de tarjetas Kanban y el Mantenimiento Productivo Total, con el fin de
aumentar su productividad en meses futuros y disminuir mermas y fallas de
maquina. De no hacerlo, los problemas detectados durante el tiempo de la

presente investigacion podrian persistir e incluso agravarse.
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ANEXO N° 01: FORMATO DE ENCUESTA APLICADA A LOS
TRABAJADORES DE ATLANTICA S.R.L. PARA EL DIAGNOSTICO DE
LA EMPRESA

La presente investigacion tiene como objetivo incrementar la productividad del area de produccién
utilizando la metodologia de mejora continua Kaizen en la empresa ATLANTICA S.R.L.. Para ello,
se ha realizado el presente cuestionario, el cual esta dirigido a los operarios de produccion de
sacos de polipropileno de la empresa ATLANTICA S.R.L. Solo se pide unos pocos minutos de su

valioso tiempo.

Las instrucciones a seguir son las siguientes:

1. Lea detenidamente cada una de las preguntas
2. Responda marcando la alternativa que considere mas apropiada, con una “x”.
3. Alas preguntas con respuestas abiertas, contestar en las lineas.

Le agradeceremos su valiosa colaboracion contestando objetivamente cada pregunta.

1) (A qué area pertenece usted?

( ) Extrusion ( ) Estampado

( ) Embobinado ( ) Corte y conversion
( ) Telares ( ) Enfardado

( ) Laminado

2) ¢Cual es su funcidn principal en la empresa?

( ) Operario de produccién
( ) Ayudante/asistente

( ) Jefe de area

( ) Practicante

( ) Mecénico

3) ¢Cuénto tiempo lleva trabajando en la empresa?

( ) 0-6 meses ( ) 2-3 afios
( ) 6 meses — 1 afio ( ) Mas de 3 afios
( ) 1-2 afios

4) ¢Conoce los objetivos, mision y vision de la empresa?
( ) Si ( ) No
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5) ¢Alguna vez ha sido capacitado en el uso de alguna herramienta de gestion o mejora de
calidad?

(

6) ¢Tienen capacitaciones en temas de seguridad?

(

) Si

) S

) No

) No

7) Si la respuesta a la pregunta 5) fue Si, ¢Cuando ha sido su ultima capacitacion al

respecto?

(

(
(
(

) hace 6 meses
) hace 1 afio
) hace 2 afios

) hace mas de 2 afos

8) ¢Tiene conocimiento de las siguientes herramientas de gestion?

(
(
(
(
(
(
(

) Pareto

) Ishikawa

) Gréfica de control

) Mantenimiento preventivo
) Histograma

) Mantenimiento autbnomo

) Otro tema especifique

9) ¢Tiene conocimiento acerca de la existencia de procedimientos o0 manuales para la

produccion de sacos?

(

10) ¢ Se les informa sobre los planes de produccién?

(

11) ¢Al final del turno se cumple con las metas propuestas en los planes de produccién?

(
(

) Si

) Si

) Siempre

) A veces

(

) No

) No

) Nunca

12) De la siguiente lista de problemas frecuentes ¢ cual cree que ocurre en su area de trabajo?

(

(
(
(

) Accidente
) Desorden en el area de trabajo
) Falta de materia prima en insumos

) Parada de linea de produccion
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) Mermas
) Ausentismo de personal
) Falta de espacio

) Otro, especificar: -

13) Si parada de linea de produccion fuera uno de los problemas mas frecuentes, ¢Por qué

cree usted que ocurre?

e e e e e

) Falta de repuestos

) Falla de maquina

) Mal uso de maquinaria
) Corte de energia

) Atoro de maquina

) Otra causa, especifique:

14) ¢ Cudl es el &rea que usted considera que genera mas problemas en la produccion?

(

(
(
(
(
(

) Extrusion

) Embobinado
) Telares

) Laminado

) Impresion

) Conversion

15) ¢En su opinion, qué se podria mejorar para aumentar la produccion y productividad en su

puesto de trabajo?

(
(
(

) Capacitacién del personal

) Aumento de sueldo

) Mantenimiento preventivo mas frecuente

) Organizacion del espacio de trabajo

) Espacio de desplazamiento entre maquinas
) Tiempos entre procesos

) Otros:

16) ¢De quién depende la mejora en produccién que usted considera?

(
(
(

) Operarios
) Ingeniero de Produccion

) Alta Gerencia

17) ¢En qué estado cree usted que se encuentra la maquinaria de su area de trabajo?

(
(

) Bueno ( ) Malo
) Regular
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18) ¢ Existe algun plan de mantenimiento preventivo en la empresa?
( ) Si ( ) No

19) ¢ Cual es la falla mas frecuente en la maquina de su area de trabajo?

( ) Desgaste de piezas mecanicas
( ) Fallas eléctricas

( ) Quemado de resistencias

( ) Otros, especifique:

20) ¢ Cual es el procedimiento a seguir cuando falla una maquina?

( ) Avisar a Mantenimiento para verificar la maquina y corregir el problema
( ) Parar la produccién y avisar al supervisor de produccion
( ) No sabe/no opina

21) El trato de su jefe inmediato es:
( ) Bueno ( ) Malo
( ) Regular

22) Como trabajador, ¢ se siente motivado?
( ) Si ( ) No

23) ¢ Existe una politica de calidad en la empresa?

( ) Si
( ) No
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ANEXO N° 02: RESULTADOS DE ENCUESTAS APLICADAS A
TRABAJADORES DE ATLANTICA S.R.L.

1) ¢A qué area pertenece usted?

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje 1
valido acumulado

Extrusion 2 9,5 9,5 9,5
Embobinado 1 4,8 4,8 14,3
Telares 8 38,1 38,1 52,4
Estampado 1 4,8 4,8 57,1
cCc?r:\t/Z?/sic’)n 3 14,3 14,3 714
Mantenimiento 6 28,6 28,6 100,0
Total 21 100,0 100,0

B Extrusion

B Embobinado
Orelares

M Estampado

[ corte y conversion
B martenimiento

Como se muestra en la tabla; el area que posee el mayor porcentaje con respecto
a numero de operarios es Telares (38,1%) y los menores porcentajes

corresponden a embobinado; corte y conversion ambos con un 4.8%.
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2) ¢Cual es su funcidn principal en la empresa?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia Porcentaje <1
valido acumulado

Operario de

P 11 52,4 52,4 52,4
produccion
Ayudante/asistente 6 28,6 28,6 81,0
Jefe de area 1 4.8 48 85,7
Practicante 1 48 48 90,5
Mecanico 2 95 95 100,0
Total 21 100,0 100,0

| Operario de produccion
B Ayudante/asistente

[ Jefe de érea

M Practicante

O Mecénico

En cuanto a funciones dentro de la empresa como podemos ver en la figura el
operario de produccion es el que cuenta con un mayor porcentaje (52,4%)
siguiéndole el ayudante /asistente con un 28.6% dentro de Atlantica S.R.L. El
menor porcentaje de encuestados es de 4,8%, que representa a Jefes de Area y

practicantes.

157



3) ¢Cuénto tiempo lleva trabajando en la empresa?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
0-6 meses 16 76,2 76,2 76,2
6 meses — 1 afio 1 4,8 4,8 81,0
1-2 afios 2 9,5 9,5 90,5
2-3 afos 2 9,5 9,5 100,0
Total 21 100,0 100,0

M 0-6 meses

6 meses - 1 afio
[J1-2 afios

M 2-3 afios

El 76,2% de los encuestados llevan laborando en Atlantica por un intervalo de
tiempo de 0-6 meses; ya que la empresa lleva poco tiempo en el mercado y
esporadicamente renueva su plantilla de personal.
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4) ¢Conoce los objetivos, mision y visién de la empresa?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

valido acumulado
Si 11 52,4 52,4 52,4
No 10 47,6 47,6 100,0
Total 21 100,0 100,0

W si
Eno

Un 52,4% de los colaboradores encuestados respondieron que si conocen los

objetivos, la mision y visién de Atlantica S.R.L mientras que el 47,6% restante no
los conocen.

5) ¢Algunavez ha sido capacitado en el uso de alguna herramienta de
gestiéon o mejora de calidad?

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje centay J
valido acumulado

Si 12 57,1 57,1 57,1
No 9 42,9 42,9 100,0
Total 21 100,0 100,0
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En el grafico se muestra que el 57,1% si ha sido capacitado en el uso de alguna

herramienta de gestién o mejora de la calidad y el otro 42,9% no ha sido
capacitado en gestion de calidad.

6) ¢Tienen capacitaciones en temas de seguridad?

: . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje o
valido acumulado

Si 8 38,1 38,1 38,1
No 13 61,9 61,9 100,0
Total 21 100,0 100,0
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Con respecto a las capacitaciones en temas de seguridad, el 61,9% de
encuestados respondieron que no han recibido dichas capacitaciones, por otro
lado tenemos al 38.10% que si respondieron haberlas recibido

7) Si la respuesta a la pregunta 5) fue Si, ¢Cuando ha sido su ultima

capacitacion al respecto?

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Hace 6 meses 8 38,1 66,7 66,7
Hace 1 afio 2 9,5 16,7 83,3
Hace 2 afios 1 4.8 8,3 91,7
HNace mas de 2 1 48 8.3 100,0
afnos
Total 12 57,1 100,0
No respondieron 9 42,9
Total 21 100,0
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B Hace 6 meses

B Hace 1 afo

CHace 2 afios

W Hace mas de 2 afios

El 66,7% de los trabajadores encuestados respondieron haber sido capacitados
en herramientas de la calidad hasta hace 6 meses, 16,7% fueron capacitados
hasta hace un afio, 8,3% fueron capacitados hasta hace 2 afios y otro 8,3% lo

fueron hace mas de 2 afnos.

8) ¢Tiene conocimiento de las siguientes herramientas de gestion?

Respuestas Porcentaje
N Porcentaje  de casos

Pareto 9 25,0% 42,9%
Ishikawa 3 8,3% 14,3%
Grafica de 2 5.6% 9.5%
control
Manten!mlento 5 13.9% 23.8%
preventivo
Histograma 5 13,9% 23,8%
Maptenlmlento 5 5.6% 9.5%
auténomo
No sabe/no 10 278%  47,6%
opina
Total 36 100,0% 171,4%
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Con respecto al conocimiento de las herramientas de gestion tenemos a un 25,0%
qgue conocen Pareto seguido de un 13,9% que tiene conocimiento de
mantenimiento preventivo y un 13,9% que conocen el histograma. El 27,8% no

conocia ninguna de estas herramientas.

9) ¢Tiene conocimiento acerca de la existencia de procedimientos o

manuales para la produccién de sacos?

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Si 17 81,0 81,0 81,0
No 4 19,0 19,0 100,0
Total 21 100,0 100,0
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Wsi
BEno

Tenemos a un 80,95% que si tienen conocimiento acerca de la existencia de
procedimientos 0 manuales para la produccion de sacos y un 19,05% no tienen

conocimiento sobre procedimientos 0 manuales manejados dentro de produccién.

10)¢Se les informa sobre los planes de produccion?

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Si 9 42,9 42,9 429
No 12 57,1 57,1 100,0
Total 21 100,0 100,0
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s
Eno

El 51,74% de los trabajadores encuestados declaré no haber sido informado
acerca de los planes de produccién de la empresa, solo el 42,66% afirmd haber

recibido la informacion.

11)¢Al final del turno se cumple con las metas propuestas en los planes

de produccion?

Frecuencia  Porcentaje ' orcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Siempre 7 33,3 33,3 33,3
A veces 14 66,7 66,7 100,0
Total 21 100,0 100,0
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| Siempre
B A veces

El 66,67% de los encuestados afirmé que las metas propuestas en los planes de
produccion son alcanzadas solo a veces. Por su parte, el 33,33% restante

respondié que estas metas siempre son logradas.

12)De la siguiente lista de problemas frecuentes ¢cual cree que ocurre en

su area de trabajo?

Frecuencia  Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Accidente 2 9,5 9,5 9,5
Desorden en
el area de 2 9,5 9,5 19,0
trabajo
Ausentismo
de personal 2 95 95 28,6
Falta de
materia prima 2 9,5 9,5 38,1
e insumos
Parada de
linea de 9 429 429 81,0
produccion
Falta de
espacio 2 9,5 9,5 90,5
Mermas 2 9,5 9,5 100,0
Total 21 100,0 100,0
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B Accidente

m] Desorden en el area de
trabajo

[ Ausentismo de personal

Falta de materia prima e
insumos

Parada de linea de
produccion

B Fatta de espacio
EMermas

Un 42,86% opinaron gque entre la lista de los problemas frecuentes destaca
con mayor porcentaje la parada de linea de produccion; los demas
problemas frecuentes (accidente, desorden en el éarea de trabajo,
ausentismo de personal , falta de materia prima e insumos , falta de

espacio, merma ) de la lista poseen 9,52% cada uno .

13)Si parada de linea de producciéon fuera uno de los problemas més

frecuentes, ¢Por qué cree usted que ocurre?

Porcentaje  Porcentaje

Frecuencia Porcentaje 1
valido acumulado

Falta de 4 19.0 19.0 19.0
repueStOS

Falla de 6 286 286 47,6
maquina

Mal uso de 3 14,3 14,3 61.9
maCIU|nar|a

Corte de 3 14,3 14,3 76.2
energfa

Altoro de 5 23.8 23.8 1000
maguina

Total 21 1000 1000
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B Fatta de repuestos

W Falla de maquina
CImal uso de maquinaria
M Corte de energia

[ Atoro de maquina

Tenemos a la parada de linea de produccién como el problema mas frecuente

gue ocurre en el area de produccion; segun los encuestados la mayor causa que

produce este problema son las fallas maquinas (28.57%), seguidas por el atoro de

maquina (23,81%), la falta de repuestos (19,05%), corte de energia (14,29%) y

mal uso de maquinaria (14,29%).

14)¢,Cuédl es el area que usted considera que genera mas problemas en la

produccion?

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje o
véalido acumulado
Extrusion 4,8 4,8 4,8
Embobinado 9,5 9,5 14,3
Telares 13 61,9 61,9 76,2
Laminado 1 4,8 4,8 81,0
Impresién 2 9,5 9,5 90,5
Conversion 9,5 9,5 100,0
Total 21 100,0 100,0
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B Extrusion
B Embobinado
O telares

M Laminado
Climpresion
B conversion

Segun los operarios encuestados el area que genera mas problemas es telares
(61,90%) ya que tiene mas paradas de linea de produccién debido a las fallas

magquinas, entre otros factores.

15)¢En su opinién, qué se podria mejorar para aumentar la produccion y

productividad en su puesto de trabajo?

Frecuencia Porcentaje ' oroentaje  Porcentaje

valido acumulado
Mantenimiento
preventivo mas 12 57,1 57,1 57,1
frecuente
Organizacioén
del espacio de 3 14,3 14,3 71,4
trabajo
Tiempos entre
Drocesos 3 14,3 14,3 85,7
Otros 3 14,3 14,3 100,0
Total 21 100,0 100,0
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.Mqrﬁenimiento preventivo
mas frecuente

.Or anizacion del espacio de
trabajo

ClTiempos entre procesos

B otros

En la opinion de los operarios lo que se podria mejorar para aumentar la
productividad es el mantenimiento preventivo mas frecuente (57,1%) de
manera que se reduzca la falla de maquinas y asi poder llevar a buen ritmo
la produccion. ElI 14,29% de los encuestados sugiri6 mejorar la
organizacion del espacio de trabajo, otro 14,29% hizo lo propio con los
tiempos entre procesos, y un tercer 14,29% hizo otras sugerencias de

mejora.

16)¢De quién depende la mejora en produccion que usted considera?

Frecuencia Porcentaje ' Orcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Operarios 10 47,6 47,6 47,6
Ingeniero de 7 333 333 81,0
Produccion
Alta Gerencia 4 19,0 19,0 100,0
Total 21 100,0 100,0
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B operarios
B Ingeniero de Produccién
[ Atta Gerencia

La mayor parte de los operarios involucrados (47,62%) considera que son ellos
mismos de quienes dependen las mejoras en produccién, el 33,33% afirma que
son los ingenieros de produccién los responsables, y solo el 19,05% considera

gue estas medidas de mejora dependen de la alta gerencia de la empresa.

17)¢En qué estado cree usted que se encuentra la maquinaria de su area

de trabajo?

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje <1
valido acumulado

Bueno 9 42,9 42,9 42,9
Regular 12 57,1 57,1 100,0
Total 21 100,0 100,0
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B Bueno
B Regular

El 57,14% de los encuestados afirmé que la maquinaria de su area de trabajo se

encontraba en estado regular, el 42,86% consider6 que su maquinaria se
encontraba en buen estado.

18)¢ Existe algun plan de mantenimiento preventivo en la empresa?

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje e
valido acumulado

Si 7 33,3 33,3 33,3
No 14 66,7 66,7 100,0
Total 21 100,0 100,0
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El 66,67% de trabajadores encuestados afirmé que la empresa no cuenta con un
plan de mantenimiento preventivo, mientras que el 33,33% restante considerd que

dicho plan si existia.

19)¢,Cuél es la falla mas frecuente en la maquina de su area de trabajo?

Frecuencia Porcentaje ' Orcentaje  Porcentaje

valido acumulado
Desgaste de
piezas 8 38,1 53,3 53,3
mecanicas
Fallas 2 95 13,3 66,7
eléctricas
Quemado de 2 9,5 133 80,0
resistencias
Otros 3 14,3 20,0 100,0
Total 15 71,4 100,0
Sistema 6 28,6
Total 21 100,0 100,0
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[ Desgaste de piezas
mecanicas

EFallas eléctricas
[ Quemado de resistencias
M otros

Solo 15 de los encuestados contestaron esta pregunta, es decir todos quienes no
pertenecian a Mantenimiento. De los 15 encuestados, el 53,3% coincidié en que
la falla méas frecuente en las maquinas de sus areas de trabajo es el desgaste de
piezas mecanicas, el 13,3% respondieron que son las fallas eléctricas, otro 13,3%
afirmé que es el quemado de resistencias, y 20% contestaron Otros (en esta

categoria entran fallas especificas de ciertas areas).

20)¢,Cuédl es el procedimiento a seguir cuando falla una maquina?

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia  Porcentaje 1
valido acumulado

Avisar a
Mantenimiento
para verificar la
maquina y
corregir el
problema

Parar la
produccion y
avisar al 6 28,6 28,6 95,2
supervisor de

produccion

No sabe/no opina 1 4,8 4,8 100,0
Total 21 100,0 100,0

14 66,7 66,7 66,7
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Avisar a Mantenimiento para
Ml verificar la maquina y

corregir el problema
.Parar la produccion y avisar

al supervisor de produccion
[INo sabe/no opina

El 47,62% de encuestados afirm6 que el procedimiento a seguir en una falla de

maquina era avisar al area de Mantenimiento para hacer las verificaciones y

corregir el problema, y un 38,10% respondieron que se avisaba al supervisor de

produccion luego de parar la produccion del area. Un 14,29% desconocian el

procedimiento.

21)El trato de su jefe inmediato es:

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje i
vélido acumulado
Bueno 10 47,6 47,6 47,6
Regular 9 42,9 42,9 90,5
Malo 2 9,5 9,5 100,0
Total 21 100,0 100,0
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B Bueno
B Regular
Cmalo

El 47,62% de encuestados consideré que reciben buen trato de su jefe inmediato,

otro 42,86% afirmaron recibir un trato regular, y solo el 9,52% consideraron que

reciben mal trato.

22)Como trabajador, ¢se siente motivado?

Frecuencia Porcentaje Port,:e-ntaje Porcentaje
valido acumulado
Si 13 61,9 61,9 61,9
No 8 38,1 38,1 100,0
Total 21 100,0 100,0
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M si
EnNo

El 61,9% de encuestados afirmo sentirse motivado en el trabajo, mientras que un

38,1% declardé lo contrario.

23)¢ Existe una politica de calidad en la empresa?

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje e
valido acumulado
Si 15 71,4 71,4 71,4
No 6 28,6 28,6 100,0
Total 21 100,0 100,0
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El 71,43% de encuestados respondié que la empresa maneja una politica de
calidad, el 28,57% restante respondié que no hay una politica de calidad definida

en la empresa y sus areas.
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ANEXO N° 03: FORMATO DE ENTREVISTA

Entrevistado: Ing. Juan Alexander Inga Barco
Cargo: Jefe de Control de Calidad
Fecha: 08 de Octubre de 2016

Entrevistador: Milagros Orfelinda Ampuero Fernandez

1.- ¢Existen fallas en las areas del proceso productivo de los sacos de
polipropileno?

5.- ¢De todas las areas que conforman el proceso productivo de los sacos
de polipropileno, cuél considera que es el area critica?
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7.- ¢ Qué otros motivos de parada de maquina existen en el area de Telares?

8.- ¢Hay otros factores que pudieran afectar a la productividad del area de
Telares aparte de las paradas de maquina?

9.- ¢(Cree que la prioridad de la empresa deberia ser la mejora de la
maquinaria o de los procesos?

10.- ¢Considera necesario que la empresa brinde capacitacion a sus
operarios de produccién?

11.- ¢Hay alguna forma de solucionar y/o evitar los problemas que se
suscitan a diario en el proceso de produccion?
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ANEXO N° 04: GUIA DE OBSERVACION
DATOS GENERALES:

Fecha: 05/09/2016 Hora: 16:26

Nombre de observador(es): Ampuero Fernandez Milagros
Il. SITUACIONES A OBSERVAR: Areas del proceso de produccion
OBJETIVO: Obtener datos acerca de las diferentes areas, el cumplimiento de los

parametros y condiciones deseados, y la incidencia de problemas.

AREA Si | NO

1. EXTRUSION

1.1. Las medidas de PP y aditivos han sido correctamente pesadas. X

1.2. La temperatura de fundido de la mezcla dentro del husillo se X
encuentra dentro del rango de 250 — 280 °C.

1.3. El nivel de agua empleado para enfriar el PP es el apropiado. X

1.4. Latemperatura del horno es de 100 °C a mas. X

1.5. Se realiza un control de denier. X

1.6. Elllos operario(s) emplean el EPP correspondiente. X

2. EMBOBINADO

2.1. El mecanismo de la embobinadora gira fluidamente. X

2.2. Roturas de hilo son pocas o inexistentes. X

3. TELARES

3.1. Se emplea la cantidad necesaria de bobinas de hilo de PP para X
cada pedido.

3.2.  Las bobinas de hilo de urdimbre estan correctamente puestas y el

o . X

hilo dirigido hacia el centro del telar.

3.3. Las bobinas de hilo de trama estan correctamente puestas en las X
lanzaderas.

3.4. Los aros pertenecientes a los telares se encuentran en buen X
estado.

3.5. Las roturas de trama y/o urdimbre son escasas o nulas. X

3.6.  El/los operario(s) emplean el EPP correspondiente. X

4. LAMINADO

4.1. Se balancean correctamente las cantidades de PP y aditivos para X

lograr el gramaje final deseado.

4.2.  El desperdicio es minimo o nulo durante el laminado. X

5. IMPRESION

5.1. El tratamiento corona cubre toda la extensidon necesaria de la

gl . X
manga para la adhesion de las tintas.
5.2. Laimpresion se realiza fluidamente y sin paradas. X
5.3.  Se emplea la tinta de color correcto para el disefio pedido por el X
cliente.
5.4. El/los operario(s) emplean el EPP correspondiente. X
6. CONVERSION
6.1. La aguja de la conversora se encuentra en buen estado. X
6.2. La costura de cierre del saco es completa y no deja espacios sin X

coser (huecos).

6.3. La maquina corta los sacos en el lugar correcto. X

7. ENFARDELADO

7.1. Se enfardela la cantidad correcta de sacos por fardo para
despacho
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ANEXO N° 05: DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES DE LOS
PROCESOS ACTUALES DE EXTRUSION Y EMBOBINADO

Andlisis de operaciones del
material

Material

Polipropileno

Diagrama N° 1
Hoja N° 1

Resumen

Area de trabajo
Extrusion

Actividad

Actividad

Distancia

(m)

Tiempo

Cantidad .
(min)

Elaboracion de cintas de

Operacion

- 32,95

polipropileno (208 bobinas)

Transporte

16,73 2,77

Método Actual

Espera

Fecha 20/09/2016

Inspeccién

Elaborado por

Almacenamiento

>HU$ e

NO|Oo|o1|N
1
1

Ampuero Fernandez
Milagros
Mendoza Delgado Rubén

Total

16,73

Descripcion

Distancia

(m)

Tiempo
(min)

Simbolo

En almacén de materia prima

Transporte de la MP desde
almacén de MP hasta
mezcladora de la extrusora

0,67

Transporte de insumos desde
almacén de MP hasta balanza

0,33

Pesado de insumos

0,17

Transporte de insumos desde
balanza hasta mezcladora

0,23

"3
r

4

>e

Mezclado en tina

Extrusion

Enfriamiento de pelicula

0,33

Transporte de la pelicula desde la
tina de enfriamiento hasta el
horno

0,83

'

Corte de cintas de PP

Estiramiento de las cintas de PP

0,67

A

Enfriamiento de las cintas de PP

0,58

Transporte de las cintas desde
los rodillos de enfriamiento hasta
las embobinadoras

3,73

0,7

Embobinado de las cintas de PP

25

Almacén temporal de bobinas

5

*Los tiempos fueron tomados al iniciar el proceso

Adaptado de Rodas (2014)
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ANEXO N° 06: DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES DE LOS

PROCESOS ACTUALES DE TELARES

Analisis de operaciones del

: Material Bobinas con cinta de PP

material
ﬁiaiqrama N°2 Hoja Resumen
Area de trabajo Distancia | Tiempo
Telares Actividad Cantidad (m) (min)
Actividad
Elaboracién de 3 360,50 m | Operacion [ ] 2 - 2284,00

de tela de polipropileno | Transporte B 1 17,5 0,83
Método Actual Espera D 0 _ B
Fecha 20/09/2016 | Inspeccion [] 1 - -
Elaborado por Almacenamiento A 1 - -
Ampuero Fernandez
Milagros Total 5 17,5 2284,83
Mendoza Delgado Rubén

Descripcién Distancia | Tiempo Simbolo
(m) mn @ H | » |D A

Seleccidn de bobinas con cintas
de PP 3 \
Transporte de bobinas con cintas ‘>
de PP desde el almacén de 17,5 0,83
bobinas hasta el telar Prd
Ubicacién de bobinas en trama'y (’
urdimbre
Tejido de la tela de PP 2284 .‘\\
Almacén de rollo de tela de PP 0

*Los tiempos fueron tomados al iniciar el proceso

Adaptado de Rodas (2014)
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ANEXO N° 07: DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES DE LOS
PROCESOS ACTUALES DE CONVERSION DE SACOS TEJIDOS

Analisis de operaciones del
material

Material

Bobinas con cinta de PP

Diagrama N° 3
1

Hoja N°

Resumen

Area de trabajo
Conversién

Actividad

Actividad

Distancia

(m)

Tiempo

Cantidad .
(min)

Elaboracion de 3 588

Operacion

- 246,38

sacos de PP

Transporte

45,25 55,92

Método Actual

Espera

Fecha 22/09/2016

Inspeccion

- 0,67

Elaborado por

Almacenamiento

[
=
D
L]
A

NP O|lOTW

Ampuero Fernandez
Milagros
Mendoza Delgado Rubén

Total

302,966

Descripcidn

Distancia

(m)

Tiempo

A

(min)

Transporte desde almacén de
rollos de PP hasta la convertidora

27,45

Cortado y cosido

224,25

Transporte a mesa de seleccion

0,25

Seleccién

0,67

Transporte desde mesa de
seleccion hasta almacén temporal
de sacos seleccionados

0,8

0,33

Almacén de sacos seleccionados

Transporte desde almacén
temporal hasta prensadora

49,35

Prensado

17,94

Enfardelado

2,99

Transporte desde prensadora
hasta almacén de producto
terminado

1,79

Almacén de producto terminado

*Los tiempos fueron tomados al iniciar el proceso

Adaptado de Rodas (2014)
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ANEXO N° 08: DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES DE LOS
PROCESOS ACTUALES DE CONVERSION DE SACOS TEJ. IMPRESOS

Analisis de operaciones del

. Material
material

Bobinas con cinta de PP

Diagrama N° 5
N° 1

Hoja

Resumen

Area de trabajo

Conversién e impresion Actividad

Actividad

Cantidad

Distancia

(m)

Tiempo
(min)

Elaboracién de 3 759 Operacion

440,10

sacos de PP Transporte

46,4

59,26

Método Actual Espera

Fecha 22/09/2016 Inspeccion

0,67

Elaborado por

Almacenamiento

[ ]
=
D
L]
A

NP Ol o

Ampuero Fernandez
Milagros
Mendoza Delgado Rubén

Total

46,4

500,024

Descripcion

Distancia

(m)

Tiempo
(min)

Simbolo

D | A

Transporte desde telar hasta la
impresora

7,2

4,42

Impresion

161,1

[\ =

Transporte desde la impresora
hasta la convertidora

11

0,2

Cortado y cosido

208,83

Transporte a mesa de selecciéon

0,8

0,17

N TY [Ve

Seleccién

0,67

Transporte a almacén temporal
de sacos seleccionados

0,8

0,17

Almacén de sacos seleccionados

Transporte desde almacén
temporal hasta prensadora

14,1

53,34

\
\

Prensado

18,80

Enfardelado

3,13

Transporte desde prensadora
hasta almacén de producto
terminado

1,88

/
/

Almacén de producto terminado

*Los tiempos fueron tomados al iniciar el proceso

Adaptado de Rodas (2014)
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ANEXO N° 09: DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES DE LOS
PROCESOS ACTUALES DE CONVERSION DE SACOS LAMINADOS

Anallsls de operaciones del Material Bobinas con cinta de PP
material
Biaframa N°5 Hoja Resumen
Area de trabajo Distancia | Ti
Conversién y laminado Actividad Cantidad 'S(f:]r)]c'a E?nr?ngo
Actividad
Elaboracién de 3 759 Operacién () 6 - 440,10
sacos de PP Transporte » 8 46,4 59,26
Método Actual Espera D 0 - -
Fecha 22/09/2016 Inspeccion [] 1 - 0,67
Elaborado por Almacenamiento A 2 -
Ampuero Fernandez
Milagros Total 17 46,4 500,024
Mendoza Delgado Rubén
Descripcién Distancia | Tiempo Simbolo
(m) mn @ H | =» |[D A
Transporte desde telar hasta la °
laminadora 7.2 442 -~
Laminado 46,99 L
. \
Transporte deso!e la laminadora 11 0.2 e
hasta la convertidora "
Cortado y cosido 208,83 ~
Transporte a mesa de selecciéon 0,8 0,17 By
Seleccion 0,67
Transporte a almacén temporal
de sacos seleccionados 038 0.17 \\\
Almaceén de sacos seleccionados - Te
Transporte desde almacén -
temporal hasta prensadora 14,1 53,34 //
Prensado 18,80
Enfardelado 3,13 [
Transporte desde prensadora N
hasta almacén de producto 5 1,88 \
terminado
Almacén de producto terminado

*Los tiempos fueron tomados al iniciar el proceso

Adaptado de Rodas (2014)
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ANEXO N° 10: DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES DE LOS
PROCESOS ACTUALES DE CONVERSION DE SACOS LAM. IMPRESOS

Analisis de operaciones del
material

Material

Bobinas con

cinta de PP

Diagrama N° 5
N° 1

Hoja

Resumen

Area de trabajo
Conversién, laminado e
impresion

Actividad

Actividad

Cantidad

Distancia

(m)

Tiempo
(min)

Elaboracion de 3 759

Operacion

440,10

sacos de PP

Transporte

46,4

59,26

Método Actual Espera

Fecha 22/09/2016

Inspeccioén

0,67

Elaborado por

Almacenamiento

[ ]
)
D
L]
A

NP O|o O

Ampuero Fernandez
Milagros
Mendoza Delgado Rubén

Total

500,024

Descripcidn

Distancia

(m)

Tiempo

(min)

A

Transporte desde telar hasta la
laminadora

7,2

4,42

Laminado

46,99

Transporte desde la laminadora
hasta la impresora

3,5

0,33

Impresion

161,1

Transporte desde la impresora
hasta la convertidora

11

0,2

Cortado y cosido

208,83

/

Transporte a mesa de seleccion

0,8

0,17

Seleccion

0,67

Transporte a almacén temporal
de sacos seleccionados

0,8

0,17

Almacén de sacos seleccionados

Transporte desde almacén
temporal hasta prensadora

14,1

53,34

\

\

Prensado

18,80

Enfardelado

3,13

Transporte desde prensadora
hasta almacén de producto
terminado

1,88

/

Almacén de producto terminado

*Los tiempos fueron tomados al iniciar el proceso

Adaptado de Rodas (2014)
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ANEXO N° 11: EJEMPLO DE REPORTE DE PARADAS MAQUINA DE EXTRUSORA

Paradas maquina en la extrusora

Fecha Turno | Operario Descripcidn-Paradas Hora de inicio Hora final Total de horas de parada
16/08/2016 A Juan Paro por mantenimiento preventivo 07:30 a.m. 08:10 a.m. 00:40
16/08/2016 A David Cambio de material en mezcladora 09:00 a.m. 10:00 a.m. 01:00
16/08/2016 C Romulo | Limpieza de maquina 11:30 p.m. 01:00 a.m. 01:30
17/08/2016 A Juan Falla de maquina 10:30 a.m. 11:00 a.m. 00:30
17/08/2016 B Josué Cambio de material en mezcladora 02:20 p.m. 03:00 p.m. 00:40
17/08/2016 C Yhony Calibracion de panel de mando 12:00 a.m. 12:50 a.m. 00:50
18/08/2016 A David Limpieza de maquina 07:10 a.m. 08:30 a.m. 01:20
18/08/2016 C Rémulo | Cambio de material en mezcladora 04:00 a.m. 05:00 a.m. 01:00
19/08/2016 B Israel Paro por mantenimiento preventivo 02:00 p.m. 03:20 p.m. 01:20
19/08/2016 B Bryan Cambio de material en mezcladora 05:20 p.m. 05:50 a.m. 00:30
20/08/2016 A Juan Corte de energia 08:10 a.m. 09:10 a.m. 01:00
20/08/2016 B Bryan Limpieza de maquina 04:10 p.m. 05:00 p.m. 00:50
21/08/2016 A Juan Corte de flujo de agua 09:00 a.m. 11:00 a.m. 02:00
21/08/2016 B Josué Falla de maquina 06:50 p.m. 07:30 p.m. 00:40
21/08/2016 C Yhony |Limpieza de maquina 03:00 a.m. 04:00 a.m. 01:00
22/08/2016 A David Corte de flujo de agua 07:00 a.m. 08:20 a.m. 01:20
22/08/2016 A Juan Paro por mantenimiento preventivo 07:30 a.m. 08:10 a.m. 00:40
22/08/2016 B Isrrael Falla de maquina 01:20 p.m. 02:50 a.m. 01:30
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ANEXO N° 12: EJEMPLO DE REPORTE DE PARADAS MAQUINA DE TELARES

Paradas maquina en los telares

Fecha Turno | Operario | N°Telar Descripcion-Paradas Hora de inicio Hora final Total de horas de parada
16/08/2016 A Nilson 1 Paro por mantenimiento preventivo 08:10 a.m. 10:30 a.m. 02:20
16/08/2016 A Nilson 5 Cambio de tejido 11:20 a.m. 01:20 p.m. 02:00
16/08/2016 C Manuel 6 Cambio de tejido 11:00 p.m. 12:00 a.m. 01:00
17/08/2016 A Nilson 2 Paro por mantenimiento preventivo 12:00 p.m. 01:00 p.m. 01:00
17/08/2016 C Manuel 2 Cambio de tejido 12:30 a.m. 02:10 a.m. 01:40
18/08/2016 B Carlos 3 Falta de material 02:00 p.m. 03:30 p.m. 01:30
18/08/2016 C Manuel 3 Cambio de tejido 10:30 p.m. 01:00 a.m. 02:30
18/08/2016 C Manuel 4 Falta de material 04:00 a.m. 06:00 a.m. 02:00
19/08/2016 A Nilson 4 Falta de material 06:00 a.m. 02:00 p.m. 08:00
19/08/2016 B Carlos 6 Cambio de aro 02:00 p.m. 02:40 p.m. 00:40
19/08/2016 B Carlos 3 Aumento de cinta 05:10 p.m. 05:30 p.m. 00:20
19/08/2016 C Manuel 3 Falta de material 10:00 p.m. 06:00 a.m. 08:00
20/08/2016 A Nilson 1AL6 |Corte de energia 08:10 a.m. 09:10 a.m. 01:00
20/08/2016 B Carlos 1 Falta material (blco. 2.8) 07:00 p.m. 10:00 p.m. 03:00
20/08/2016 B Carlos 3 Cambio de faja 07:40 p.m. 08:20 p.m. 00:40
21/08/2016 A Nilson 3 Cambio de tejido 08:40 a.m. 10:20 a.m. 01:40
21/08/2016 B Carlos 4 Paro por mantenimiento preventivo 02:20 p.m. 03:40 p.m. 01:20
21/08/2016 B Carlos 6 Cambio de tejido 03:00 p.m. 03:45 p.m. 00:45
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ANEXO N° 13: EJEMPLO DE REPORTE DE PARADAS MAQUINA DE LAMINADORA

Paradas maquina en la laminadora

Operario: Saul
Fecha Descripcidon-Paradas Hora de inicio Hora final Total de horas de parada
16/08/2016 |Falta de material 07:10 a.m. 07:50 a.m. 00:40
16/08/2016 |Almuerzo 01:30 p.m. 01:50 p.m. 00:20
17/08/2016 |Limpieza total de la maquina 09:00 a.m. 10:00 a.m. 01:00
18/08/2016 | Paro por mantenimiento preventivo 09:50 a.m. 11:30 a.m. 01:40
19/08/2016 | Reunidn con supervisor 08:15 a.m. 08:45 a.m. 00:30
19/08/2016 |Limpieza total de la maquina 11:30 a.m. 12:30 p.m. 01:00
20/08/2016 |Corte de energia 08:10 a.m. 09:10 a.m. 01:00
20/08/2016 |Falta de material 02:00 p.m. 03:00 p.m. 01:00
21/08/2016 | Paro por mantenimiento preventivo 12:00 p.m. 12:50 a.m. 00:50
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ANEXO N° 14: EJEMPLO DE REPORTE DE PARADAS MAQUINA DE IMPRESORA

Paradas maquina en la impresora

Fecha Turno | Operario Descripcidn-Paradas Hora de inicio Hora final Total de horas de parada
16/08/2016 A José Limpieza total de la estructura de la maquina 06:00 a.m. 07:30 a.m. 01:30
16/08/2016 A José Desayuno 07:30 a.m. 07:45 a.m. 00:15
16/08/2016 B Yampier |Paro por mantenimiento preventivo 02:20 p.m. 03:30 p.m. 01:10
16/08/2016 C Ortiz Cambio de cliché 11:50 p.m. 12:10 a.m. 00:20
17/08/2016 A José Falta de pintura 09:10 a.m. 09:50 a.m. 00:40
17/08/2016 B Yampier | Cambio de cliché 05:25 p.m. 05:50 p.m. 00:25
18/08/2016 A José Limpieza total de la estructura de la maquina 06:00 a.m. 07:30 a.m. 01:30
18/08/2016 B Yampier |Falta de pintura 03:05 p.m. 03:55 p.m. 00:50
18/08/2016 B Yampier | Cambio de cliché 04:10 p.m. 04:30 p.m. 00:20
18/08/2016 C Ortiz Cambio de rodillo 01:20 a.m. 02:30 p.m. 01:10
18/08/2016 C Ortiz Paro por mantenimiento preventivo 03:00 a.m. 05:00 a.m. 02:00
19/08/2016 B Yampier | Cambio de cliché 02:40 p.m. 03:10 p.m. 00:30
19/08/2016 B Yampier |Reunidn con supervisor 06:50 p.m. 07:20 p.m. 00:30
19/08/2016 C Ortiz Falta de pintura 02:00 a.m. 03:15 a.m. 01:15
20/08/2016 A José Corte de energia 08:10 a.m. 09:10 a.m. 01:00
20/08/2016 B Yampier |Cambio de rodillo 08:15 p.m. 09:20 p.m. 01:05
21/08/2016 A José Limpieza total de la estructura de la maquina 06:00 a.m. 07:30 a.m. 01:30
21/08/2016 B Yampier | Cambio de cliché 08:50 p.m. 09:10 p.m. 00:20
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ANEXO N° 15: EJEMPLO DE REPORTE DE PARADAS MAQUINA DE CONVERSION

Paradas maquina en las conversoras

Fecha Turno | Operario | N°Conv Descripcion-Paradas Hora de inicio | Hora final Total de horas de parada
16/08/2016 A Magaly 1 Eliminacién de residuos de cosido 06:15 a.m. 06:30 a.m. 00:15
16/08/2016 A Ivan 2 Paro por mantenimiento preventivo 09:20 a.m. 11:00 a.m. 01:40
16/08/2016 B Franklin 2 Reunién con supervisor 05:30 p.m. 06:00 p.m. 00:30
16/08/2016 C Karina 1 Cambio de aguja 02:00 a.m. 02:30 a.m. 00:30
17/08/2016 B Yesenia 1 Falta de material 03:40 a.m. 05:00 a.m. 01:20
17/08/2016 B Yesenia 1 Limpieza de maquina 06:20 p.m. 07:00 p.m. 00:40
17/08/2016 C Oscar 2 Atasco de maquina 12:40 a.m. 01:40 a.m. 01:00
18/08/2016 A Ivan 2 Falta de material 10:30 a.m. 11:30 a.m. 01:00
18/08/2016 A Ivan 2 Eliminacién de residuos de cosido 06:15 a.m. 06:30 a.m. 00:15
18/08/2016 B Franklin 2 Cambio de aguja 03:35 p.m. 04:15 p.m. 00:40
18/08/2016 C Oscar 2 Reunidn con supervisor 02:40 p.m. 03:20 p.m. 00:40
19/08/2016 A Magaly 1 Falta de material 11:50 a.m. 12:40 p.m. 00:50
19/08/2016 B Yesenia 1 Paro por mantenimiento preventivo 06:00 p.m. 08:00 p.m. 02:00
19/08/2016 C Karina 1 Cambio de faja transportadora 04:50 a.m. 05:30 a.m. 00:40
19/08/2016 C Oscar 2 Eliminacién de residuos de cosido 01:00 a.m. 01:20 a.m. 00:20
20/08/2016 A Magaly 1 Corte de energia 08:10 a.m. 09:10 a.m. 01:00
20/08/2016 A Ivan 2 Corte de energia 08:10 a.m. 09:10 a.m. 01:00
20/08/2016 B Yesenia 1 Falta de material 08:00 a.m. 09:30 p.m. 01:30
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ANEXO N° 16: REPORTE DE SCRAP POR AREA ENTRE LOS MESES DE ENERO Y AGOSTO DE 2016

SCRAP DE EXTRUSORA (MP: PP, CaCO3, masterbatch) (PT: bobina de hilo de PP)

Total Unidad de Unidad de Unidad de Coorslt<o Costo
Mes medidade Total PT medidade Scrap medidade % Scrap P 9 mensual por
consumo MP de Scrap
MP PT Scrap Scrap (S/)
(S
Enero 101252.11 Kg 97832.0 Kg 3420.11 Kg 3.38% 1.00 3420.11
Febrero 121697.47 Kg 119480.0 Kg 2217.47 Kg 1.82% 1.00 2217.47
Marzo 84297.00 Kg 81166.0 Kg 3131.00 Kg 3.71% 1.00 3131.00
Abril 82887.40 Kg 79507.0 Kg 3380.40 Kg 4.08% 1.00 3380.40
Mayo 85139.30 Kg 82205.0 Kg 2934.30 Kg 3.45% 1.00 2934.30
Junio 83807.30 Kg 80602.0 Kg 3205.30 Kg 3.82% 1.00 3205.30
Julio 85414.82 Kg 82001.0 Kg 3413.82 Kg 4.00% 1.00 3413.82
Agosto 87391.45 Kg 83764.0 Kg 3627.45 Kg 4.15% 1.00 3627.45
TOTAL 706557.0 25329.85 25329.85
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SCRAP DE TELARES (MP: bobina de hilo de PP) (PT: rollos de sacos de PP tejidos)

Total  Unidad de Unidad de Unidad de fé’f&% costo
Mes conl\;gmo medl\l/ldPa de Total PT medlgqra de Scrap mesclé:j;pde % Scrap de Scrap por Scrap
(S)) (Sh

Enero 104032.75 Kg 101552.65 Kg 2480.10 Kg 2.38% 1.20 2976.12
Febrero 125588.63 Kg 123866.63 Kg 1722.00 Kg 1.37% 1.20 2066.4
Marzo 91489.30 Kg 90456.55 Kg 1032.75 Kg 1.13% 1.20 1239.3
Abril 87607.21 Kg 86542.21 Kg 1065.00 Kg 1.22% 1.20 1278
Mayo 88874.09 Kg 87520.09 Kg 1354.00 Kg 1.52% 1.20 1624.8
Junio 89066.59 Kg 87560.46 Kg 1506.13 Kg 1.69% 1.20 1807.356
Julio 85853.26 Kg 84311.15 Kg 1542.11 Kg 1.80% 1.20 1850.532
Agosto 93037.32 Kg 91356.44 Kg 1680.88 Kg 1.81% 1.20 2017.056
TOTAL 753166.18 12382.97 14859.564
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SCRAP DE LAMINADORA (MP: rollos de sacos de PP tejidos + aditivos) (PT: rollos de sacos de PP laminados)

Total  Unidad de Unidad de Unidad de fé’f&% costo
Mes conl\;gmo medl\l/ldPa de Total PT medlgqra de Scrap mesclé:j;pde % Scrap de Scrap por Scrap
(S)) (Sh

Enero 80768.60 Kg 78651.80 Kg 2116.80 Kg 2.62% 1.40 2963.52
Febrero 86764.69 Kg 85723.59 Kg 1041.10 Kg 1.20% 1.40 1457.54
Marzo 83520.16 Kg 81253.36 Kg 2266.80 Kg 2.71% 1.40 3173.52
Abril 103363.60 Kg 101019.50 Kg 2344.10 Kg 2.27% 1.40 3281.74
Mayo 71962.30 Kg 70752.80 Kg 1209.50 Kg 1.68% 1.40 1693.3
Junio 74597.47 Kg 73384.06 Kg 1213.41 Kg 1.63% 1.40 1698.774
Julio 80481.76 Kg 77914.33 Kg 2567.43 Kg 3.19% 1.40 3594.402
Agosto 74934.32 Kg 71294.10 Kg 3640.22 Kg 4.86% 1.40 5096.308
TOTAL 639993.54 16399.36 22959.104
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SCRAP DE IMPRESORA (MP: rollos de sacos de PP tejidos o laminados + pintura) (PT: rollos de sacos de PP

Impresos)
Total  Unidad de Unidad de Unidad de pcoorslt(% oSt
Mes con'\igmo medl\l/ldpa de Total PT medlgqra de Scrap mesdclflaapde % Scrap de Scrap por Scrap
(S)) (S
Enero 63618.14 Kg 62453.14 Kg 1165.00 Kg 1.83% 1.60 1864
Febrero 66998.55 Kg 65632.15 Kg 1366.40 Kg 2.04% 1.60 2186.24
Marzo 67487.52 Kg 66022.31 Kg 1465.21 Kg 2.17% 1.60 2344.336
Abril 59480.33 Kg 58216.21 Kg 1264.12 Kg 2.13% 1.60 2022.592
Mayo 61581.36 Kg 60125.03 Kg 1456.33 Kg 2.36% 1.60 2330.128
Junio 66052.58 Kg 64552.48 Kg 1500.10 Kg 2.27% 1.60 2400.16
Julio 61202.20 Kg 59655.98 Kg 1546.22 Kg 2.53% 1.60 2473.952
Agosto 61164.34 Kg 59875.32 Kg 1289.02 Kg 2.11% 1.60 2062.432
TOTAL 496532.62 11052.4 17683.84
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SCRAP DE CONVERSORA (MP: rollos de sacos de PP tejidos, laminados y/o impresos + hilo de rafia) (PT: sacos
de PP clase A)

Total  Unidad de Unidad de Unidad de fé’f&% costo
Mes conl\;gmo medl\l/ldPa de Total PT medlgqra de Scrap mesclé:j;pde % Scrap de Scrap por Scrap
(S)) (S)

Enero 98290.85 Kg 78651.80 Kg 2116.80 Kg 2.15% 1.65 3492.72
Febrero 121479.13 Kg 85723.59 Kg 1041.10 Kg 0.86% 1.65 1717.815
Marzo 86744.54 Kg 81253.36 Kg 2266.80 Kg 2.61% 1.65 3740.22
Abril 82953.99 Kg 101019.50 Kg 2344.10 Kg 2.83% 1.65 3867.765
Mayo 84874.26 Kg 70752.80 Kg 1209.50 Kg 1.43% 1.65 1995.675
Junio 84866.95 Kg 73384.06 Kg 1213.41 Kg 1.43% 1.65 2002.1265
Julio 80217.50 Kg 77914.33 Kg 2567.43 Kg 3.20% 1.65 4236.2595
Agosto 86447.20 Kg 71294.10 Kg 3640.22 Kg 4.21% 1.65 6006.363
TOTAL 639993.54 16399.36 27058.944
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ANEXO N° 17: FORMATO DE TARJETA DE COLOR PARA 5 S - SEIRI

Adaptado de Huilca y Monzén (2015)
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ANEXO N° 18: FORMATO DE AUTOEVALUACION PARA SEIRI, LA PRIMERA

S

FORMULARIO DE AUTOEVALUACION "SEIRI"

Lider: Fecha:

tem a evaluar

Si

No

1. ¢Existen objetos que hace un buen tiempo fueron guardados,
0 en caso afirmativo, la frecuencia fue muy reducida?

2. ¢Hay cosas innecesarias en su lugar de trabajo?

3. ¢Todos los articulos innecesarios estan clasificados,
rotulados y acomodados?

4. ¢La suciedad fue eliminada?

5. ¢Los materiales removidos ya fueron desechados?

6. ¢Existe desperdicio que deba ser removido o evitado?

7. Otros comentarios

199



ANEXO N° 19: FORMATO DE AUTOEVALUACION PARA SEITON, LA

SEGUNDA S

FORMULARIO DE AUTOEVALUACION "SEITON"

Lider: Fecha:

item a evaluar Si

No

1. ¢Hay lugares definidos, en la forma definida para todas las
cosas?

2. ¢Todos los objetos estan identificados?

3. ¢Lafacilidad de acceso a los objetos es proporcional a su
frecuencia de uso?

4. ¢Existen criterios establecidos para la ordenacion de los
objetos?

5. ¢Laidentificacién y la sefializacion de los locales y objetos
son facilmente comprendidas?

6. ¢Hay diferentes colores para facilitar la identificacién?

7. ¢Existe una optimizacion de los recursos disponibles?

8. Otros comentarios
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ANEXO N° 20: FORMATO DE AUTOEVALUACION PARA SEISO, LA

TERCERA S

FORMULARIO DE AUTOEVALUACION "SEISO"

Lider: Fecha:

{tem a evaluar

Si

No

1. ¢Las paredes, techo, piso, maquinas y equipos estan limpios,
libres de polvo, aceite, grasa y residuos?

2. ¢Las instalaciones estan debidamente pintadas e
identificadas?

3. ¢Existe polvo por detras o debajo de los objetos
almacenados y de los muebles y utensilios?

4. ¢Existen fugas de aceite o de productos que puedan
contaminar?

5. Otros comentarios
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ANEXO N° 21: FORMATO DE AUTOEVALUACION PARA SEIKETSU, LA

CUARTA S

FORMULARIO DE AUTOEVALUACION "SEIKETSU"

Lider: Fecha:

tem a evaluar

Si

No

. ¢ Existen procedimientos para las diversas actividades de las
5S?

. ¢ Los procedimientos son conocidos y comprendidos?

. ¢El'lugar de trabajo queda limpio, después de la ejecucion de
las labores por los propios ejecutantes?

. ¢El ambiente es agradable para el trabajo?

. ¢Hay criterios para la evaluacion de las 5S?

. ¢Las oficinas y los jefes también practican las actividades de
las 5S7?

. ¢ Existe una infraestructura para la practica del aseo (bafios,
vestidores, cesto de basura, material de limpieza?

. Otros comentarios
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ANEXO N° 22: FORMATO DE AUTOEVALUACION PARA SHITSUKE, LA

QUINTA S

FORMULARIO DE AUTOEVALUACION “SHITSUKE”

Lider: Fecha:

tem a evaluar

Si

No

1. ¢Las normasy los procedimientos son cumplidos
rigurosamente?

2. ¢Las personas son puntuales y atienden los compromisos
asumidos?

3. ¢Los objetos y documentos son guardados en los lugares
determinados después de su uso?

4. ¢Los datos son confiables?

5. ¢Aquello que se busca es encontrado sin pérdida de tiempo?

6. ¢Queda material sobre mesas, escritorios y tableros después
de terminar la jornada de trabajo?

7. Otros comentarios
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ANEXO N° 23: FORMATO DE CLASIFICACION ABC PARA LA

IMPLEMENTACION DE KANBAN

o o
v| oescrpaon | CONSUMO | LD | g | PART. | g | SPART. | e | e
VENTAS TOTAL * | ACUMUL.
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
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ANEXO N° 24: FORMATOS DE TARJETA KANBAN PROPUESTOS PARA SU
IMPLEMENTACION EN ATLANTICA S.R.L.

TARJETA KANBAN Fecha: dd-mm-aa
o . Ord.Ped
N° Telar: COD/SISTEMA
Cliente:
N° Orden Tarjeta:
Metros Rollo:
Metraje Asignado Telar:
Nombre del Producto:
Tipo de Producto:
Color del Producto: Peso Nominal
Dimensiones Terminado Saco (gr)
FRANJAS / CINTAS
PROCESOS SUBSECUENTES:
TELARES
Ancho de Densidad Denier
Anillo TR UR Tr UR N° Cintas
Operario: | Fecha:
| Metros: Peso Rollo:
Obsv. TELARES |
LAMINADO
FECHA: Turno:
Peso de Rollo sin Laminar (Kg) Peso Tubo Real:
Peso del Saco sin Laminar (Gr)
Peso Real del Saco |
Espesor de Lamina (Despues de laminar):
MicroPerforado: Laminado:
Antiuv: Base Plana:
Observacioén: Vélvula:
Operario: Peso Rollo: Metros Rollo:
ENFARDELADO

Observacion:
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TARJETA KANBAN

Fecha: dd-mm-aa

Ne Telar: Ord.Ped.: COD/SISTEMA
Cliente:
N° Orden Tarjeta:
Metros Rollo:
Metraje Asignado Telar:
Nombre del Producto:
Tipo de Producto:
Color del Producto: Peso Nominal Saco
Dimensiones Terminado (gr)
FRANJAS / CINTAS
PROCESOS SUBSECUENTES:
TELARES
. Densidad Denier o
Ancho de Anillo TR UR = UR N° Cintas
Operario: | Fecha:
Metros | Peso Rollo:
Obsv. TELARES |
CONVERSION
Observacion: | NO DOBLAR SACOS
Peso Seco (Gr) Rango en peso del saco (Gr):|  Minimo | M&ximo |
Ancho (Pulg): Sacos Tedricos:
Longitud de corte (Pulg): Longitud de Corte (mm):
Color de Hilo Costura: Microperforado: Fuelle: Medida Pulg:
Tipo de Corte: Cost. Fondo: Valvula: Basta
Operario: Operario:
Convertidora: A B Convertidora: A
FECHA: Turno: Cant: FECHA: Turno: Cant:
PRENSADO
Observacion: ‘
ENFARDELADO

Observacion: |
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TARJETA KANBAN

N° Telar: Ord.Ped.: COD/SISTEMA
Cliente:
N° Orden Tarjeta:
Metros Rollo:
Metraje Asignado Telar:
Nombre del Producto:
Tipo de Producto:
Color del Producto: Peso
. : . Nominal
Dimensiones Terminado Saco (gr)
FRANJAS / CINTAS
PROCESOS SUBSECUENTES:
TELARES
Ancho de Densidad Denier
Anillo TR UR Tr UR N° Cintas
Operario: | Fecha:
| Metros: | Peso Rollo:
Obsv. TELARES |
LAMINADO
FECHA: l Turno: ‘
Peso de Rollo sin Laminar (Kg) Peso Tubo Real:
Peso del Saco sin Laminar (Gr)
Peso Real del Saco | |
Espesor de Lamina (Despues de laminar):
MicroPerforado: Laminado:
Antiuv: Base Plana:
Observacion: Valvula:
Operario: Peso Rollo: Metros Rollo:
CONVERSION
Observacion:
Peso Seco (Gr) Rango en peso de! Minimo Méaximo
saco (Gr):
Ancho (Pulg): Sacos Tedricos:
Longitud de corte (Pulg): Longitud de Corte (mm):
Color de Hilo Costura: Microperforado: Fuelle: Medida Pulg:
Tipo de Corte: Cost. Fondo: Valvula: Basta
Operario: Operario:
Convertidora: B Convertidora: A B
FECHA: Turno: Cant: FECHA: Turno: Cant:
PRENSADO
Observacion:
ENFARDELADO

Observacion:
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TARJETA KANBAN

N° Telar: Ord.Ped.: COD/SISTEMA
Cliente:
N° Orden Tarjeta:
Metros Rollo:
Metraje Asignado Telar:
Nombre del Producto:
Tipo de Producto:
Color del Producto: Peso
. . . Nominal
Dimensiones Terminado Saco (gr)
FRANJAS / CINTAS
PROCESOS SUBSECUENTES:
TELARES
Ancho de Densidad Denier
Anillo TR UR Tr UR N° Cintas
Operario: | Fecha:
| Metros: | Peso Rollo:
Obsv. TELARES |
IMPRESION
Cod/pintuleraC Cod/pintu2doC
CONVERSION
Observacion: | NO DOBLAR SACOS
Peso Seco (Gr) Rango en peso de! Minimo Méaximo
saco (Gr):
Ancho (Pulg): Sacos Tedricos:
Longitud de corte (Pulg): Longitud de Corte (mm):
Color de Hilo Costura: Microperforado: Fuelle: Medida Pulg:
Tipo de Corte: Cost. Fondo: Vélvula: Basta |
Operario: Operario:
Convertidora: A B Convertidora: A B
FECHA: Turno: Cant: FECHA: Turno: Cant:
PRENSADO
Observacion:
ENFARDELADO

Observacion:
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TARJETA KANBAN

N° Telar: Ord.Ped.: COD/S|STEMA
Cliente:
N° Orden Tarjeta:
Metros Rollo:
Metraje Asignado Telar:
Nombre del Producto:
Tipo de Producto:
Color del Producto: Peso
Dimensiones Terminado Nominal
Saco (gr)
FRANJAS / CINTAS
PROCESOS SUBSECUENTES:
TELARES
Ancho de Densidad Denier
Anillo TR UR Tr UR N° Cintas
Operario: | Fecha:
| Metros: | Peso Rollo:
Obsv. TELARES
LAMINADO
FECHA: ‘ Turno: ‘
Peso de Rollo sin Laminar (Kg) Peso Tubo Real:
Peso del Saco sin Laminar (Gr)
Peso Real del Saco | |
Espesor de Lamina (Despues de laminar):
MicroPerforado: Laminado:
Antiuv: Base Plana:
Observacion: Valvula:
Operario: Peso Rollo: Metros Rollo:
IMPRESION
Cod/pintuleraC Cod/pintu2doC
CONVERSION
Observacion:
Peso Seco (Gr) Rango en peso de! Minimo Maximo
saco (Gr):
Ancho (Pulg): Sacos Tedricos:
Longitud de corte (Pulg): Longitud de Corte (mm):
Color de Hilo Costura: Microperforado: Fuelle: Medida Pulg:
Tipo de Corte: Cost. Fondo: Vélvula: Basta |
Operario: Operario:
Convertidora: A B Convertidora: A B
FECHA: Turno: Cant: FECHA: Turno: Cant:
PRENSADO
Observacion:
ENFARDELADO

Observacion:
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ANEXO N° 25: CARTILLA DE PROGRAMACION DE PRODUCCION PARA

AREA DE TELARES

07/10/2016 7:08:32 p.m.
N° ORD.
TELAR 20 PED. 1956 COD/SISTEMA| PTST0265
Descripcion Saco leno tejido - verde org - cod/Amar - sin impresion
Cliente Aranxa
Control por variables

INSTR.
CARACTERISTICAS | UNIDAD ESPECIFICACIONES TOLERANCIA MEDICION
Medida Pulg 29x43C/B (+/-1/4") Wincha
Largo corte Pulg 46 (+/-1/4") Wincha
Densidad N/A 20 N/A Visual
Peso del saco gr 73 (+1) (-2) gr Balanza analitica
Mtrs x rollo Mtrs 1500 N/A Visual
Peso del Rollo Kg 90.38 (+-3%) Balanza analitica

kg-
Denier Trama f/Den 640-660 Balanza analitica
kg-
Denier Urdimb f/Den 520-540 Balanza analitica
Cod/T BLC
Cod/U sin COD
Ancho de cinta mm 2.8x2.8 (+/-0.1) mm Pie de rey
Cantidad de cinta Unid (-/+5%) Visual
Microperforado N/A NO N/A Visual
Estabilizante - UV N/A Sl N/A Visual
Cod/pintuleraC N/A Cod/pint2doC N/A
Cambio de

Lote Rollos 33 clichet 0

Cantidad Sacos

50000
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ANEXO N° 26: FORMATO PROPUESTO PARA PROGRAMACION DE EXTRUSORA

Programacion de extrusora 2016

12/10/2016

Modelo: PTRA0004

Color: Negro

MODELO PTRA0017

MODELO PTRA0028

Razon Estir: 5

Color : Blanco

Color : Cristal pesado

Razon Estir: 5

Razon Estir: 5

Cinta mediana pesada

Cinta pesada

Trama Urdimbre Trama Urdimbre
820-840 ok 860-880 ok
8.2mm ok 8.2mm ok
3.3mm ok 3.3mm ok
Azul ok NO ok
184 cintas ok 184 cintas ok

Diametro =? Didmetro =?

N2 bajadas 4 N2 bajadas 3

Pesquero
Trama Urdimbre
620-640 Ok
8.2mm Ok
3.3mm Ok
NO Ok
184 cintas Ok
Diametro =?

N2 bajadas

MODELO PTRA0005

Color : Blanco

MODELO PTRA0006

MODELO PTRA0008

Razon Estir: 5

Color : Cristal

Color : Verde elec-fra

Cinta mediana pesada

Razon Estir: 5

Razon Estir: 5

Cinta pesada

Cinta mediana pesada

Trama Urdimbre
820-840 Ok
8.2mm Ok
3.3mm Ok
Azul Ok
184 cintas Ok

Diametro =?

N2 bajadas 7

Trama Urdimbre Trama Urdimbre
860-880 ok 820-840 ok
8.2mm ok 8.2mm ok
3.3mm ok 3.3mm ok
Azul ok Azul ok
184 cintas ok 184 cintas ok

Diametro =? Diametro =?

N2 bajadas 5 N2 bajadas 5
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ANEXO N° 27: ORDEN DE PEDIDO

CONTROL DE IMPRESION - ADJUNTAR MUESTRA

ORDEN DE PEDIDO

0001 - N° 001989

FECHA RECEPCION PLANTA:

(Llevado por el programador en coordinacién con el supervisor -

N° DE IMPRESORA:

Acabado)

FECHA DE IMPRESION:
OPERADOR:

TURNO:

DESCRIPCION COMPLETA:

VELOCIDAD DE MAQUINA:

MTS/MIN

CANTIDAD DE ROLLOS:

PRIMERA CARA - IMPRESION

CANTIDAD DE SACOS:

FECHA DE OP.: CLIENTE:
VENDEDOR:

TELF.:
CANTIDAD: RUC:
MARCA:
TIPO DE TEJIDO: TIPO DE CORTE:
ANCHO DE FRANJA Y COLOR:
BASTA:
MEDIDA:
PESO SACO: +/- 3% PRECIO:
FUELLE:

TIPO DE IMPRESION: 1RA CARA ] 2DA CARA ]

N° COLORES:

FECHA DE ENTREGA:

COLORES/COD MARCA DE PROM. HORA SEGUN NECESIDAD
TINTA VISCOSIDAD V-1 V-2 V-3 V-4 V-5
SEGUNDA CARA - IMPRESION
COLORES/COD MARCA DE PROM. HORA SEGUN NECESIDAD
TINTA VISCOSIDAD V-1 V-2 V-3 v-4 V-5

CLICHE:

ADJUNTAR LOGOTIPO/MUESTRA:

SUGERENCIA DE PRODUCCION:

MODIFICACIONES:

V°B° VENDEDOR V°B° ATLANTICA V°B° CLIENTE

Con la firma de este formato, el cliente acepta la elaboracién eimpresién de
los envases de polipropileno, de igual manera el cliente acepta el precioy
tiempo pactado. Cualquier modificacién debera ser debidamente autorizada
con un tiempo prudencial.

V°B® PROGRAMADOR

V°B® SUPERVISOR - TURNO

CANTIDAD DE PRODUCCION DE IMPRESION PARA EL DESCARGO DEL SISTEMA

LIQUIDACION DE ORDEN DE PRODUCCION
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ANEXO N° 28: ETIQUETA DE PEDIDO

ATLANTICA S.R.L

FABRICACION
DE ENVASES
INDUSTRIALES
DE
POLIPROPILENO

N°ETIQUETA

ORDEN DE PEDIDO

TELAR N°

MEDIDA

CLIENTE

CANTIDAD DE METROS

TIPOS DE SACO/FRANJA

ROLLO N°

OPERARIO

TURNO

PESO TEJIDO KG

PESO LAMINADO KG

FECHA
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ANEXO N° 29: PROGRAMACION DE PRODUCCION DE FARDOS

(0] 01=] =1 o To NSO UPSRIN Fecha:..oeeee e, Turno:.....cceeu....
.- N° . Descripcién .
P E
Codigo Orden Medida (Tipo/color/franja/cod/log/peso) Cant eso | Etiqueta
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ANEXO N° 30: REPORTE DE PRODUCCION DE LAMINADO

(0] 1] - [ [0 H NSRS PTRTRORUPN Fecha:...ovciiieceicecece e, Turno:...............
. N* N° ROLLOS DESCRIPCION PESO PESO ROLLO
copico (;ERII: ETIQUETA | Met Lin. ANCHO DE (Cliente/Cédigo/Franja) GI:LI\“//IIZ- TEJIDO | LAMINADO MOLIDO | TORTA/CINTA
PTSL0278 | 1798
PTSL0278 | 1798
PTSL0278 | 1798
PTSL0278 | 1798
PTSL0278 | 1798
PTSLO363 | 1975
PTSLO363 | 1975
PTSLO363 | 1975
PTSL0273 | 2005
PTSL0O273 | 2005
PTSLO273 | 2005
PTSLO273 | 2005
PTSLO273 | 2005
PTSLO163 | 2004
PTSLO163 | 2004
BALANCE DE MATERIA PRIMA
CcODIGO DESCRIPCION INV. INICIAL | INGRESO | INV.FINAL | CONSUMO
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ANEXO N° 31: PROGRAMACION DE AREA DE LAMINADO

10/10/2016
MTRS
N° . MASTEB |PESO | CAIDA VAR X
CoD/sls LOTE | DESCRIPCION MEDIDA |GR X
ORD BLC ROLLO |GR/M2 | o |ROLLO
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ANEXO N° 32: INSPECCION PRE-USO

Inspeccién Pre - Uso
extrusora

Fecha
Supervisor
Operario : Brogon Santacruz
N° Descripcion Comentarios
1 El piso o ruta de trabajo se encuentra libre de materiales u objetos que generen caidas
Las guardas de seguridad se encuentran en buen estado y en posicion de trabajo adecuada
2 para operar con seguridad
Los mecanismos / sistema de parada de emergencia se encuentran en buen estado y
3 operativos
Los trabajadores son conscientes de peligros y riesgos de operar la maquina y equipos de la
4 linea de extrusion
Existe alguna irregularidad en la operacién del sistema de rodillos , lanzaderas
La superficie de transito en el drea de telares se encuentra en buen estado y sin riesgo de
6 resbalones
Los tableros de alimentacion eléctrica estan correctamente cerrados y asegurados para evitar
7 alguna manipulacion
Se cuenta con los equipos de proteccién personal : casco, lentes de seguridad , botas de
8 seguridad , guantes
9 Los extintores se encuentran en buenas condiciones y operativos ( ver fecha de caducidad)
10 La sefalizacidn esta en buen estado y correctamente ubicada

Operario de extrusora

Supervisor de produccion
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