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RESUMEN

La presente investigacion se desarrollé en la empresa Tequefieria El
Tequefion C.A, la cual es una empresa del sector de alimentos dedicada
a la fabricacion de pasapalos y productos congelados, el objetivo
general fue: proponer un plan de mejora para disminuir desperdicio de
la linea de produccion de masa lista de pastelitos en la citada
organizacion a través del uso de herramientas y controles que permitan
manejar y medir el desperdicio en el proceso. La investigacion es de
tipo proyecto factible, de disefio investigacion de campo, documental y
nivel descriptivo, la poblacién la constituye la empresa y la muestra la
linea de produccion. Como técnica de recoleccion de datos se utilizé la
observacion directa y la entrevista no estructurada. Para cumplir los
objetivos se llevaron a cabo cuatro fases, la primera relacionada con el
diagnostico de las fallas en el manejo de materiales de la linea de
produccidn de masa lista para pastelitos. La segunda, corresponde al
analisis de las debilidades que se presentan dicha linea. La tercera fase
corresponde al disefio de un plan de mejora. La cuarta fase sefala la
evaluacion de la propuesta, operativamente es factible porque reducira
los desperdicios, técnicamente; representa una mejora para los
procedimientos de trabajo y la disminucion de los porcentajes de
desperdicios, también procura un impacto ambiental elevado, ya que
disminuye las altas temperaturas acumuladas en el area de trabajo, y la
presencia de desperdicio en el area de mezclado y extrusado. La
inversion total de la propuesta asciende a 16.545% vy la recuperacién de
la inversién se realiza en 10 dias laborables. Finalmente se presentan
las conclusiones y recomendaciones del estudio.

Descriptores: Plan de mejora. Desperdicio. Disefio. Linea de produccion

Vi



INTRODUCCION

De la productividad las empresas pueden crecer y aumentar su rentabilidad, de
alli la importancia del rendimiento de sus factores de produccion como los
materiales, maquinas, equipos de trabajo y el de los trabajadores, por ello, las
organizaciones necesitan aplicar medidas que garanticen el camino para mejorar
sus niveles de productividad. Uno de los factores que afecta la misma son los
referidos a los desperdicios, menores niveles de desperdicios involucran mayor
calidad, mas productividad, menores costos y por tanto menores precios, incidiendo
directamente en el consumo y la demanda del producto.

Una de las empresas venezolanas ubicada en Maracay Estado Aragua
denominada Tequefieria ElI Tequefion C.A. dedicada a la fabricacion de
pasapalos y productos congelados, presenta niveles de desperdicios
considerables en el proceso de produccién de masa para pastelitos, el cual se
ha incrementado en el afio 2020, en atencidn a ello se desprende el objetivo
general de la investigacion, enfocado a Proponer un plan de mejora para
disminuir desperdicio en la misma a través del uso de herramientas y
controles que permitan manejar y medir el desperdicio en el proceso.

En atencion a los sefialamientos la presente investigacion se estructuro en
cuatro capitulos los cuales se sefialan a continuacion: El Capitulo | presenta
el problema detectado en la mencionada empresa, se plasman el objetivo
general y los objetivos especificos, seguidamente se refiere la justificacion y
el alcance de la investigacion.

Posteriormente, el Capitulo Il contiene los antecedentes de trabajos
vinculados a la tematica del desperdicio, las bases tedricas que soportan
aspectos relativos a desperdicios; luego se resefian las bases legales del
estudio y por ultimo la definicion de términos bésicos.

El Capitulo 111 abarca el Marco Metodologico, en éste se especifica el disefio,
tipo y nivel de estudio, la poblacién con su respectiva muestra, la técnica e
instrumentos de recoleccion de datos. Ademas, se describen las fases de la

investigacion, dando a conocer el como se obtendra la informacion y a través de



qué herramientas se analizaran dichos datos, para el posterior desarrollo de la
propuesta que permita la consecucion del objetivo general.

El Capitulo IV refleja los resultados, esta conformado por cuatro (4) fases, el
diagndstico de la situacion actual, el andlisis de las debilidades encontradas, el
disefio del plan de mejora y la evaluacion de la propuesta desde el enfoque técnico,
operativo, economico, social y ambiental del plan de mejora disefiado.

Finalmente, se encuentran las conclusiones derivadas del estudio asi como las

recomendaciones para la implementacion de la propuesta disefiada.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

La mayoria de las empresas tienen como objetivo principal efectuar un
proceso eficiente, con un entorno competitivo que cumpla con las metas
planteadas utilizando la menor cantidad de recursos, lo cual tiene como
beneficios el aumento en los ingresos, mejora la calidad del producto, reducir
los tiempos y aumentar la eficacia; es por esto que las empresas buscan
herramientas que se adapten a sus objetivos y metas.

La eficiencia debe abarcar todos los procesos organizacionales
incluyendo entre ellos la produccién, donde uno de los elementos sustanciales
es evitar o eliminar los desperdicios en dichos procesos. Asi pues, todo
proceso industrial genera algun tipo de desperdicio, segin Toyota (s/f) lo define
como: “cualquier otra cosa que no sea el minimo de equipo, materiales,
componentes y tiempo de trabajo absolutamente esencial para la produccién” (s/p).
Es decir, todo elemento de produccion, actividad, tarea u operacién que no agrega
valor al producto, afiadiendo solo tiempo y/o costo por lo cual, eliminar los
desperdicios es eliminar las actividades de no valor agregado, se refiere tanto al
material perdido como a la ejecucion de trabajo innecesario.

Para que una empresa sea competitiva y exitosa debe analizar todas las
areas involucradas como son el disefio del producto, la produccion, la cadena
de suministro y la relacion con los clientes. En el area de produccion muchas
veces hay desperdicios de materiales que implementando un buen manejo del
mismo, este puede ser reingresado al proceso. También hay otros
desperdicios como los movimientos innecesarios o ineficientes realizados por
el personal, recorridos excesivos de materiales, almacenamiento temporal de
materias primas, por lo que se pierden horas de trabajo, energia, espacio y
material.

Es preciso destacar que la empresa Tequefieria EI Tequefion C.A. tiene

mas de 36 afios en la industria, inicialmente solo ofrecian tequefios de



diversos tamarios y presentaciones, en la actualidad producen y ofrecen una
gran variedad de productos, con mas de 40 tipos de pasapalos y productos
congelados. Su vision estd enfocada a fabricar y comercializar productos
alimenticios congelados y pasapalos, faciles de preparar, con elevados
niveles de calidad y satisfaccion a los clientes, en un marco organizacional
de rentabilidad y crecimiento personal y profesional para todos sus
empleados.

Igualmente tiene como misién: “Ser una empresa lider en calidad e
innovacion en el mercado de productos congelados de facil preparacién, con
un personal totalmente comprometido con nuestros Valores y con una
organizacion altamente tecnificada y en permanente desarrollo”.

Sin embargo en los ultimos 7 afios se ha observado desperdicios en el
proceso de masa lista para pastelitos, en el primer semestre del afio 2020 se
ha dedicado a realizar un estudio que cuantifique este, identificando que el
porcentaje de desperdicio es de un 6% de harina y mezcla preparada en la
linea de produccion, este porcentaje de desperdicio y pérdida de materiales
se considera representativo, ya que la empresa trabaja con un margen de
ganancia por producto del 20%, trayendo consecuencias en el costo de
fabricacién, menor margen de ganancia y aumento del costo final del
producto, es por esto que se propone un plan de mejora que reduzca este
problema.

Esta linea de produccion abarca el mezclado y amasado de materias
primas, esta masa pasa principalmente por una maquina extrusora, continda
por siete maquinas laminadoras, para luego ser cortada de forma circular, se
pesa y se coloca en empaques de 1 kg, para finalmente almacenar los discos
para pastelitos listos para la venta.

En este proceso participan 11 empleados, que laboran en un turno de 8
horas diarias. Este es uno de los productos de mayor demanda de la empresa.
Aun cuando se mantiene un buen nivel de inventario y se satisface la demanda
del mismo, este proceso de fabricacion puede ser mejorado aplicando

herramientas y controles que permitan manejar los desperdicios tanto de



material como de tiempo. Sin embargo, en el area de mezclado (Ver Figura
1) y extrusado (Ver Figura 2), debido al mal manejo de materiales es donde
se observa mayor desperdicio de materia prima, tiempo y mano de obra, el
operario levanta cargas y realiza movimientos de manera repetitiva, trayendo

como consecuencias fatiga y agotamiento por parte de este.

Figura 1. Desperdicio en la mezcladora
Fuente: Di Modugno (2020)
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Figura 2. Desperdicio en la Extrusora
Fuente: Di Modugno (2020)



De continuar esta situacion puede afectar la utilidad que recibe la empresa por
producto, afectando a su economia, por otro lado esta situacion afecta a la
salud del operario, ya que existe un desgaste fisico de este, lo cual a través
del tiempo puede lograr causar una enfermedad laboral.
1.2 Formulacion del Problema
¢Como se puede disminuir el desperdicio en la linea de produccion de

masa lista para pastelitos en la empresa Tequefieria EI Tequefion C.A.?
1.3 Objetivos de la Investigacion
1.3.1 Objetivo General

Proponer un plan de mejora para disminuir desperdicio de la linea de produccion
de masa lista de pastelitos en la empresa Tequefieria EI Tequefion C.A.

1.3.2 Objetivos Especificos

Diagnosticar las fallas en el manejo de materiales de la linea de produccion
de masa lista para pastelitos.
Analizar las debilidades que se presentan en la linea de produccién de masa
lista para pastelitos y plantear mejoras en el proceso.
Disefiar un plan de mejora en la linea de produccién de masa lista para
pastelitos.
Evaluar propuesta técnica, operativa, econdmica, social y ambiental del plan
de mejora disefiado.
1.4 Justificacion de la Investigacion
En la empresa Tequeiieria EI Tequefion C.A. se ha detectado que en el
proceso de produccién de masa para pastelitos, las areas permanecen
desordenadas, los operarios en algunas ocasiones incumplen las practicas
para manipular alimentos, se mantiene constante desperdicio de materia
prima, los operarios presentan fatiga y cansancio al finalizar la jornada diaria,
esto se debe a que debe de levantar cargas de manera repetitiva, Lo cual no
solo afecta al rendimiento del operario sino que tambien afecta a su salud
De esta problematica, surge la importancia del presente estudio, ya que la

finalidad es desarrollar una propuesta que permita disminuir el desperdicio de



materia prima, mantener el cumplimiento de las normas de higiene y seguridad,
donde se encuentra implicito el mantenimiento de la limpieza y el orden en el area
de mezclado y extrusado y el uso correcto de los equipos de proteccion personal,
reducir el calor en horas de la tarde.

Igualmente, la investigacion es de gran importancia pues aparte de afianzar y
poner en practica los conocimientos adquiridos en la carrera, busca, a través de los
conceptos fundamentales mejorar el proceso y reducir los desperdicios en la linea
de produccion de la empresa Tequefieria ElI Tequefion C.A. mediante criterios y
sugerencias que permitan el desarrollo eficiente de la institucion en relacién a la
linea de produccion de masa lista para pastelitos trayendo como beneficio el ahorro
de materias primas y tiempo, que permitira a la organizacion obtener mayor utilidad
en dicho producto

Por otra parte, beneficiaria a los trabajadores de la empresa, ya que, se evitarian
riesgos y accidentes laborales, se elevaria la calidad de vida de los mismos, las areas
de trabajo permaneceran libres de obstaculos, evitarian recorrer largas distancias
para recolectar la materia prima.

A su vez, se compilaron datos importantes en cuanto a la reduccion de
desperdicios, también es de gran ayuda para aquellas empresas que busquen
evaluar, analizar las causas y mejorar su desempefio en esta area, permitiendo
que la investigadora se pueda involucrar en situaciones reales, el cual
aportara mayor experiencia laboral y profesional.

1.5 Alcance

Este trabajo de investigacion estard enfocado en la linea de produccion de
masa lista para pastelitos de la empresa Tequefieria ElI Tequefion C.A.
ubicada en Calle oeste 1, Parcela #9, La Morita 1. Maracay Estado Aragua,
el cual tiene por objeto proponer mejoras y poder asi disminuir los

desperdicios en el proceso.



CAPITULO 11
MARCO TEORICO

El marco tedrico exige una exhaustiva revision bibliografica, comprende los
antecedentes del problema, se busca aprovechar las teorias existentes sobre el
mismo con el fin de estructurar el marco o estrategia a investigar. Tal como lo
menciona Arias (2012) este puede ser definido como “el compendio de una serie de
elementos conceptuales que sirven de base a la indagacion por realizar” (p.13).
2.1 Antecedentes de la Investigacion

A continuacion, se hace referencia a un conjunto de investigaciones,
realizadas con anterioridad, las cuales aportan datos importantes para el
desarrollo del estudio, al respecto, Tamayo (2012), sefiala “los antecedentes
se trata de hacer una sintesis conceptual de las investigaciones o trabajos
realizados sobre el problema formulado con el fin de determinar el enfoque
metodoldgico de la misma investigacion” (p.144).

Rodriguez, J. (2020) realiz6é una investigacion titulada: “Plan de mejora en la
linea de produccion de papas a la francesa en la empresa Procesadora La Gran
Familia” presentado ante la Universidad José Antonio Paez para optar al titulo de
Ingeniero Industrial, para ello efectud sus bases teoricas sustentadas en aspectos
vinculados al ciclo de Deming, procesos, desperdicios, manejo de materiales,
Diagrama de Pareto y de Causa Efecto entre otros. La investigacion se elaboré bajo
la modalidad de proyecto factible con un disefio de campo y documental, y un nivel
descriptivo; tomando como poblacion a la empresa, y destacando a la linea de
produccion como la muestra. Aunado a ello, se emple6 como técnicas de
recoleccion de datos: la observacion directa, la entrevista no estructurada y la
revision bibliogréfica y documental.

Entre los aspectos conclusivos se evidenciaron condiciones disergondémicas en
los puestos de trabajo relacionadas al manejo de material manual, involucrando el
levantamiento de cargas y la adopcion de malas posturas en la ejecucién de las
tareas, derivadas de métodos y herramientas de trabajo que implican una exigencia

fisica apreciable, a produccion promedio actual semanal, la cual ronda en un valor



cercano a 762kg, destacAndose una baja capacidad productiva que impide satisfacer
en su totalidad a la demanda actual (1.141kg en promedio). Existe un 71% de
incumplimiento de Buenas Practicas de Fabricacion, Almacenamiento y Transporte
de Alimentos para Consumo Humano debido a deficientes controles de la inocuidad
del alimento.

Con referente al antecedente citado este representa un aporte relevante para el
desarrollo del trabajo expuesto ya que situaciones parecidas a la indagada pudiesen
reflejarse en el area de produccién de la empresa Tequefieria el Tequefion C.A. del
presente estudio, de alli la necesidad de ofrecer a la organizacion un plan de mejora
para disminuir desperdicio de la linea de produccién de masa lista de pastelitos.

Asi mismo Lépez, M. (2018) desarrollé una investigaciéon denominada:
“Aplicacién del ciclo PHVA en la produccion de esparrago verde fresco
para incrementar la productividad de la Empresa Agricola Cerro, Prieto
- Trujillo 20187, trabajo de grado para optar al titulo de Ingeniero Industrial
en la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial en Perd, cuyo objetivo
general consistio en proponer la implementacion del ciclo PHVA en la produccién
del esparrago verde fresco, para incrementar la productividad de la empresa
Agricola Cerro Prieto S.A.,

Sustentada metodoldgicamente en un disefio no experimental y cuantitativo,
la poblacion fue de 74 trabajadores; la muestra se considera el total de la poblacion.
Para recolectar la informacion se utilizé un cuestionario y la guia de observacion.
En los resultados se determind que la baja productividad, se estaba generando por
el alto nivel de desperdicios, la cual es 18721.56 kg por campafia, asi como el
desconocimiento de los métodos de trabajo, la falta de reuniones, y por el poco de
interés de optar por una mejora continua en los procesos. Se concluye que si se opta
por la propuesta del ciclo PHVA, la cual tiene como variable dependiente, la
productividad, se lograra incrementar la misma en un 21.56% de productividad total
y obteniendo una estimacion del beneficio/costo de S/.2.40 nuevos soles, lo que
representa que por cada S/. 1.00 invertido, se obtendra S/. 2.40 nuevos soles, lo que
significa que la propuesta es viable para su ejecucién y que se debera seguir los



lineamientos establecidos, para obtener los mejores resultados y continuar en el
camino de la mejora continua de la empresa.

El mencionado antecedente sefiala que la produccidn de la empresa puede verse
afectada por altos niveles de desperdicios lo que conlleva a buscar la mejora de los
procesos, productos y servicios, al menor costo y tiempo, cumpliendo con los
estandares de calidad y suministrando el maximo nivel de satisfaccion de los
clientes y trabajadores, de alli, la vinculacion con la propuesta de la autora que
consiste en proponer un plan de mejora para disminuir desperdicio de la linea
de produccidn de masa lista de pastelitos a través del uso de herramientas y
controles que permitan manejar y medir el desperdicio en el proceso.

Por otro lado Torrealba, J. (2017) realizé un Trabajo de Grado titulado:
“Disefio de estrategias para el aumento de produccion en la linea de
tallarines de la empresa Pastas de Ledén C.A”, presentado como requisito
parcial para optar por el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad José
Antonio Péez, San Diego — Venezuela. El autor desarrollé el trabajo bajo los
lineamientos de proyecto factible, ya que representa una solucion viable a la
problematica observada, y estd metodolégicamente apoyada en un disefio de
campo, con un nivel descriptivo. Por su parte, las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos empleadas fueron la observacion directa, la entrevista 'y
la revision documental.

Asimismo, para el analisis de datos aplicados, utilizé la tormenta de ideas,
donde surgieron los planteamientos sobre el problema investigado, para luego
ser plasmados a través del diagrama de causa-efecto y posteriormente en el
diagrama de Pareto, el cual utilizo para comprender el impacto que poseen
cada una de las causas principales encontradas en la linea de tallarines.

Por lo que una vez obtenidos los resultados en cada una de las fases el
autor establecio como propuesta las siguientes acciones correctivas: mejora
del proceso de secado con la incorporacién de los rodillos en la banda
trasportadora, mejora de la ventilacion del &rea a través de la adquisicion de
ventiladores y extractores industriales, disefio de un plan de mantenimiento

preventivo a la maquina cortadora “O.M. PAVAN S.P.A”, y por ultimo,
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desarrollé una matriz de entrenamiento por cargos para los trabajadores de la
linea de tallarines.

El trabajo de investigacion guarda relacién con el presente estudio, brinda
informacion util para concretar las bases tedricas del mismo en funcion de
analizar e identificar los factores que afectan la capacidad productiva para
orientar la propuesta hacia la aplicacion de métodos y estrategias que
aumenten la produccion y reduzcan los desperdicios.

Vésquez, R. (2016), elabor6 un trabajo titulado: “Propuesta de mejoras
del proceso productivo en una empresa del sector quimico bajo el enfoque de
Manufactura Esbelta”, para optar al titulo de Magister en Ingenieria Industrial de
la Universidad de Carabobo, cuyo objetivo general consistio en: Proponer mejoras
en una empresa del sector quimico bajo el enfoque de la Manufactura Esbelta a fin
de reducir desperdicios.

Metodologicamente se sustentd en una investigacion descriptiva, la poblacion
fue de 50 empleados que comprende al personal involucrado con la manufactura
del producto, asi como miembros de departamentos auxiliares. Entre los
instrumentos para recabar la informacion se tienen la observacion directa y la
entrevista.

Entre las conclusiones mas importantes, se tiene que para reducir los
desperdicios de la manufactura esbelta en la linea en estudio se requiere: ajuste y
estandarizacion de formulas; redistribucion de actividades y puestos de trabajos en
proceso de liquidacion de 6rdenes de trabajo; estandarizacion y nivelacion del flujo
de la produccién y reubicacion de zonas logisticas. Se recomienda replicar la
metodologia utilizada en el resto de las areas productivas, estableciendo la
construccion del mapeo de cadena de valor de forma semestral como herramienta
base de diagnostico para el establecimiento de las oportunidades de mejora.

La relevancia del trabajo sefialado se orienta la metodologia a seguir para
realizacion de mejoras en una empresa, tomando como enfoque los lineamientos de
la Manufactura Esbelta, filosofia que contempla una serie de herramientas que

ayudan a eliminar las operaciones que no agregan valor al producto, servicio y
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procesos; basada en reducir desperdicios y mejorar operaciones de una forma
sistematica.
2.2. Bases tedricas

Arias (2012), las bases tedricas estan formadas por: “un conjunto de
conceptos y proposiciones que constituyen un punto de vista o enfoque
determinado, dirigido a explicar el fendmeno o problema planteado” (p.39).
De acuerdo con el concepto anterior las bases tedricas son todas aquellas
teorias y caracteristicas, que estan relacionadas con el tema de estudio, la
cual le han de permitir al investigador recopilar informacion.

En esta seccion se presenta un cuerpo de teorias y estudios que serviran de
basamento tedrico y se destacan aquellos, que de una forma u otra tienen
relacion directa con la intencion de la presente investigacion.

2.2.1 Desperdicios
En la linea de producciéon de algin bien o producto existe lo denominado

desperdicio los cuales no agregan valor al producto y estan relacionados con
cantidad de equipos, materiales, partes, espacio y tiempo del trabajador, al respecto
Corredor (2015) considera desperdicio como:

Toda actividad que no afiade valor para el cliente, que no transforma el

producto, ni contribuye visiblemente a la consecucion del bien final,

que ademas consume recursos y por tanto genera un sobrecosto para el

productor que de ser posible debe ser reducida o eliminada (p.14)

Del concepto anterior se deduce que desperdicio son todas aquellas actividades
que no transforman el producto, las mismas son efectuadas en la empresa durante
el proceso productivo, pero que en realidad no convierten las materias primas en
productos finales, pero que emplean recursos, generan costos y el cliente no esta
dispuesto a pagar por ellas.

Todas y cada una de las actividades que componen el proceso deberian
contribuir al valor final, pero en la practica, solo algunas de ellas, con frecuencia
muy pocas, lo hacen realmente, estas actividades se conocen como actividades de
valor afiadido, sin embargo, el resto de las actividades son un desperdicio y dado

gue no contribuyen al valor final del producto, deben ser reducidas o eliminadas.
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2.2.2 Desperdicios del Lean Manufacturing

El concepto de Lean consiste en la aplicacion ordenada y usual de un conjunto
de técnicas de fabricacidn que buscan optimizar los procesos productivos cubriendo
la totalidad de las areas operativas de fabricacion: organizacion de puestos de
trabajo, gestion de la calidad, flujo interno de produccion, mantenimiento y gestion
de la cadena de suministro, mediante la reduccién de todo tipo de desperdicios,
enfocandose en la creacién de flujo para poder entregar el maximo valor para los
clientes. (Corredor, 2015)

Su novedad radica en la mezcla de diferentes elementos, técnicas y aplicaciones
surgidas del estudio del trabajo de maquinas y procesos, apoyadas por la direccion
con el pleno convencimiento de su necesidad.

Se identifican varios tipos de desperdicios que por lo general son habituales en
la produccidn entre estos se encuentran: desaprovechamiento del talento humano,
tiempo de espera, transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento,
defectos, sobreproduccién y

Desaprovechamiento del talento humano: Este desperdicio del Lean
Manufacturing se refiere a no utilizar o aprovechar las capacidades de los
trabajadores. La motivacion y la inteligencia del personal de trabajo pueden ser de
mucha utilidad. Las causas mas comunes de este tipo de desperdicio son: Una
cultura y politica de empresa anticuada que subestima los operadores, insuficiente
capacitacion o formacion a los empleados, poca motivacion de los trabajadores, un
desajuste entre el plan estratégico de la empresa y la comunicacion de la persona.
Reproceso o sobre procesamiento: Este desperdicio es muy dificil de identificar,
puesto que a diferencia de las demas, las actividades que se clasifican como sobre
procesamiento hacen parte del proceso y contribuyen a una transformacién del
producto, por lo que pueden clasificarse como actividades de valor afiadido y por
ello es importante destacar que son consideradas como desperdicio puesto que con
ellas se realiza més trabajo del necesario, es decir, son actividades que hacen mas
procesamiento sobre el producto del que es requerido para obtener el producto final,
0 son actividades que pueden ser eliminadas al mejorar el proceso y no es realmente

visible el valor atribuido de dichas actividades. (Ver figura 3)
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Instalaciones y equipo
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Figura 3. Reproceso o sobre procesamiento
Fuente: Corredor (2015)
Defectos: El desperdicio de defectos en principio no se ve como una actividad en
si misma, porque se habla de productos aunque manifiestamente para tener dichos
defectos tuvo que desarrollarse una 0 mas operaciones que utilizaron recursos y que

no podran recuperarse, incluso asi pueda repararse sigue siendo un desperdicio
todas las labores adicionales que se desarrollan para tal fin.

Los defectos son el desperdicio mas comun en la industria, incluso se crean
estaciones de trabajo para recuperacion de defectos, estaciones de inspeccion para
aceptar y rechazar partes, herramientas para retrabajar los productos que no resultan
bien a la primera vez y oficinas para devoluciones, labores que desde el punto de
vista de la manufactura Lean son un desperdicio, puesto que lo correcto seria

transformar la pieza una sola vez y que esté perfecta en dicho intento.
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Un factor muy importante en la deteccién de las causas que generan este
desperdicio son las politicas de la empresa, en este caso, el disefio del producto,
dado que si desde el principio el producto estad mal disefiado o no se ha considerado
una relacion funcional producto-proceso es dificil que el producto pueda
manufacturarse con las especificaciones que exige su disefio, lo que provocaria una

frecuente recurrencia en este desperdicio y no seria controlable desde el punto de

vista de la direccion de operaciones. (Ver figura 4)
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I .
[ calidad como parte de todo el proceso, los * Valor de marca por
productos defectunsos

estindares de las operaciones, los sistemas de
alarmas (ANDON), mecanisimos anti-error
[POKA-YOKE).

+ Ajuste de equipos v herramientas

+ Mantenimiento adecuado

+ (Gestion de proveedores

+ Capacitacion

Prevencidn y cobertura de fallas |

+ Proveedor incapaz

* Fallas del equipo.
* Mal mantenimiento del equipo

Figura 4. Defectos
Fuente: Corredor (2015)

Transporte: El transporte depende fundamentalmente de la distribucién en planta,
por lo que la inadecuada distribucion es la causa fundamental de este desperdicio,
este incluye las actividades relacionadas con el traslado de material o herramientas
a un lugar determinado para su procesamiento o almacenamiento, incluyendo

cuando es requerido trasladar equipo de transporte en la planta como carretillas,
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contenedores, montacargas, entre otros, al punto donde se requiere levantar y
trasladar material. (Ver Figura 5)
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. I
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¢ Enviaren el momento + Reubicacién del almacén.
equivocado.

Figura 5. Transporte.
Fuente: Corredor (2015)

Espera: Se produce una espera cuando los operarios 0 maquinas permanecen
sin desarrollar una labor previa que les imposibilita iniciar sus actividades o cuando
se esta desarrollando una operacion y debe permanecer en espera hasta que esta
termine. Estas actividades o situaciones se consideran como un desperdicio porque

constituyen tiempo perdido durante el proceso productivo sin realizar ninguna labor
que contribuya a la transformacion del producto. Cuando se hace una revision del
proceso se pueden encontrar situaciones como: El operario espera a que la maquina
termine, la maquina esta a la espera de que el operario termine, el operario y la

maquina no estan trabajando, es decir, no se estd desarrollando ninguna labor en el
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puesto de trabajo, las maquinas

figura 6)
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Figura 6. Espera.
Fuente: Corredor (2015)

Inventario: Es todo el material, partes, insumos, productos procesados o
terminados que se encuentran detenidos en espera de ser procesados o vendidos y
pueden estar en la linea de produccion o en los almacenes, los cuales requieren
actividades como manejo, gestién, coordinacion, control y mantenimiento del
inventario que son innecesarias para la empresa, y que resultan un desperdicio. El
desperdicio puede ocurrir por causas como: Falta de estandarizacion, archivos y
documentos esperando ser procesados, exceso de material promocional enviado a
la tienda, mala comunicacién, una légica “just in case”, tener un inventario por si

acaso. (Ver Figura 7)
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Figura 7. Inventario
Fuente: Corredor (2015)
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A\ v Defectos /

Movimientos innecesarios: Son todas las actividades que realizan los

trabajadores de manera innecesaria en su puesto de trabajo o desplazamiento en la

planta, como tomar partes, mover partes, buscar herramientas, doblar o acomodar,

caminar, levantar o realizar desplazamientos en exceso, las cuales son innecesarias

0 incomodas pero que segun el proceso de trabajo actual es la Unica forma de

desarrollarlo y perjudican el mismo, porque amplian el tiempo preciso para el

8)
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Figura 8. Movimientos Innecesarios
Fuente: Corredor (2015)

Sobre Produccion: Son actividades que hacen mas procesamiento sobre el
producto del que es requerido para obtener el producto final, o son actividades que
pueden ser eliminadas al mejorar el proceso y no es realmente visible el valor
atribuido de dichas actividades. Producir de manera anticipada o en mayor cantidad
hace que los operarios y las maquinas permanezcan desocupadas durante largos
periodos, por otro lado, los costos se incrementan dado la inversion innecesaria de
materiales, mano de obra, energia, etc. para producir en exceso; ademas hay
desgaste innecesario de personal y maquinaria. Este desperdicio puede ocasionar
dafios en los productos como un estallido de defectos dada la alta cantidad de
productos, el descontrol que estos generan y los dafios de maquina producidos por

el desgaste de las mismas al trabajar a su maxima capacidad, lo que implica altos
niveles de ineficiencia en calidad. (\Ver figura 9)
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Fuente: Corredor (2015)

2.2.3 Relaciones Causales de los Desperdicios

Segun Corredor (2015) se ha podido establecer problemas que favorecen
directamente a la generacion del desperdicio como: “la ubicacién de las estaciones
de trabajo, los fallos de maquina, la desorganizacion y el mal disefio de procesos,
los cuales pueden ser reducidos, mejorados o eliminados y asi, lograr la eliminacion
del mismo” (p.41).

Estos problemas se clasifican en cuatro grupos: primero se encuentra la
Planeacion de la Produccion, donde los problemas estan relacionados con el
balanceo de lineas, tiempos de alistamiento, estandares de produccion, prondsticos,
politicas sobre aprovisionamiento, la programacién de los lotes de produccion y
todo lo relativo o preciso para la planeacion de la produccion.

Prevencion y cobertura de fallas: esta categoria contiene todas las posibles fallas
0 inconvenientes en el proceso productivo tales como: dafios o fallos de maquina,

posibles errores humanos, cambios de demanda, incumplimiento del
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aprovisionamiento y los problemas de calidad, los cuales estan relacionados dado
que se requiere un plan de accion para tales situaciones impredecibles e imprevistas.

Procesos, distribucion en planta y desorganizacion: esta categoria se compone
de todos aquellos problemas que se pueden relacionar directamente con la
distribucion en planta, con la planeacién o funcionamiento de procesos, es decir,
disefio de rutas, instructivos, puesto de trabajo, estructura de operaciones, métodos
y formas de operar, y desorganizacion tanto en planta como a nivel de puesto de
trabajo.

Politicas empresariales: en esta clasificacion se unen todas las politicas,
disposiciones o acuerdos a los que se llega con proveedores, clientes o entre
directivos para el manejo de la produccion, entre los cuales se pueden destacar el
tamafio de lote, los tiempos de alistamiento, reuniones, manejo de estandares de
produccion, entre otras.

2.2.4 Kaizén

Es la mejora continua y aumentativa de una actividad para crear mas valor con
menos desperdicio. Masaaki Imai (2006; 2007), indicaba que el Kaizen significa:
mejoramiento continuo, pero mejoramiento todos los dias, a cada momento,
realizado por todos los empleados de la organizacion, en cualquier lugar de la
empresa. Suarez (2007) lo define como:

Una filosofia de gestion que genera cambios o pequefias mejoras
incrementales en el método de trabajo (0 procesos de trabajo) que
permite reducir despilfarros y por consecuencia mejorar el rendimiento
del trabajo, llevando a la organizacién a una espiral de innovacion
incremental (p.91)

El Kaizen es utilizado para eliminar el desperdicio, con este se busca mejorar la
calidad de los procesos y los productos, reducir el lead time, mejorar la entrega a
tiempo de los productos e incluso, mejorar el flujo de dinero. Se trata por ende, de
eliminar desperdicios en los cuales se utilizan las ideas de mejora de los empleados
gue conocen los procesos de trabajo a fondo. Asi mismo, permite la eliminacion
de desperdicios de manera transversal, a lo largo del proceso, por lo que ademas,
cada proyecto de mejora es liderado por algiin empleado que es reconocido por su

capacidad técnica, generalmente empleados veteranos y con amplia experiencia.
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2.2.5 Diagrama de Causa Efecto

Una vez que se ha identificado un problema y es necesario buscar las causas
que producen la situacion anormal; cualquier problema, por complejo que sea, es
producido por factores que pueden contribuir en una mayor o menor proporcion;
estos factores pueden estar relacionados entre si y con el efecto que se estudia, para
ello se utiliza el Diagrama de Causa y Efecto instrumento eficaz para el anlisis de
las diferentes causas que ocasionan un problema.

Al respecto Zapata y Villegas (2016) consideran que “el diagrama causa — efecto
se conoce también con el nombre de su creador, Kaoru Ishikawa profesor japonés,
reconociéndose como diagrama de Ishikawa también, o como el “diagrama de
espina de pescado” (p.47)

Este diagrama de pescado se compone de un recuadro que se puede asemejar a
la cabeza del pez, una linea principal que simula la columna vertebral, y cuatro
lineas que apuntan a la linea principal formando un angulo aproximado de setenta
grados las espinas principales, estas a su vez posee dos o tres lineas inclinadas
(espinas) y de esa manera se procede con las demas espinas menores, Como sea
necesario (Guajardo, 2015).

Este permite figurar de forma grafica las causas y efectos de una problematica
concreta, las mismas que en muchas momentos pueden ser inadvertidas en caso de
no ser responsable de los efectos establecidos; permite organizar los responsables
de los efectos, de modo que sirve como vehiculo para ayudar a los equipos a
mantener una concepcion comun de un problema complejo, considerando sus
elementos y relaciones visibles en cada detalle identificado.

El diagrama causa-efecto permite determinar las posibles causas de un
problema, agrupar las diferentes causas en categorias o factores especificos,
orientar las posteriores acciones de tipo correctivas hacia las causas identificadas
de manera especial en las principales causas, proporcionando un nivel de
comprension, identificando las causas y efectos que pueden tener dependencia e
independencia de las mismas. Igualmente, permite determinar la concentracion del
esfuerzo del equipo en la solucion de un problema o fenémeno complejo presente,

hace posible la identificacion de las causas y las raices de las causas con sus
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respectivos efectos, de modo que se pueda reconocer el problema y la condicion
especifica de la situacion presente, es posible analizar algunas de las interacciones
entre los factores inherentes relacionados a un proceso en particular a fin de aplicar
una accion correctiva.

Algunos de los beneficios del diagrama Causa — Efecto, se presentan a
continuacion: Tiene la capacidad para identificar de manera correcta todas las
causas gue dan origen a un fenémeno. Establece la causa raiz de un fendmeno que
afecta la calidad de los procesos productivos o de servicios, a través de la secuencia
desde la causa general hacia las particulares, identificando como evolucioné el
problema. Fomenta la participacion del equipo de trabajo. Es focalizado, es decir,
que se centra principalmente en aquellos agentes considerados esenciales para la
organizacion. Mejora el conocimiento de los procesos productivos y de servicio,
identificando las areas débiles que los afectan (Domenech, 2017).

2.2.6 Manejo de Materiales

Segun Gomez y Rachadell, (2003) el manejo de materiales esta relacionado con
el suministro y almacenaje de material requerido para llevar a cabo la produccion
de un bien, mediante el uso del método correcto, de la cantidad exacta, en el lugar
indicado, en el momento preciso, en la secuencia indicada, en las mejores
condiciones y al minimo costo posible. EI manejo de materiales puede llegar a ser
en realidad el mayor problema de la produccion porque no agrega valor al producto,
pero consume una parte del presupuesto de manufactura.

Los propdsitos del manejo de materiales son: reduccion de costos, reduccion de
la mano de obra, mayor seguridad, incremento de la capacidad productiva,
reduccidn de desperdicio, mejorar el servicio a los clientes y mayor productividad.

Los principios del manejo de materiales son los siguientes:

1) Principio de planificacion: Planifique todas las actividades del manejo de

materiales para obtener la maxima eficiencia total del proceso.

2) Principio de sistema: Integre todas las actividades de manejo tanto como

sean practicas, en un sistema coordinado de operaciones, cobertura de

ventas, recepcion, almacenaje, transporte y clientes.
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3) Principio de flujo de materiales: Provea una secuencia de operaciones y
distribucion de los equipos de tal forma que se minimice el manejo de
materiales.

4) Principio de simplificacion: Simplifique el manejo por reduccion,
eliminacion o combinacién de movimientos innecesarios y/o equipos.

5) Principio de la gravedad: Utilice la fuerza de gravedad, donde quiera que
sea practica para mover materiales.

6) Principio de la utilizacion del espacio: Haga una utilizacion optima del
espacio del edificio.

7) Principio del tamafio unitario: Incremente la cantidad, tamafio o peso de la
unidad de carga o rata de flujo.

8) Principio de mecanizacién: Mecanice las operaciones de manejo de
materiales, siempre que sea posible.

9) Principio de automatizacion: Provea automatizacion que incluya
produccion, manejo y funciones de almacenamiento.

10) Principio de la seleccion de equipos: Considere todas las caracteristicas de
los materiales manejados, el movimiento y el método a usarse, para la
seleccion de equipos de manejo de materiales.

11) Principio de la estandarizacion: Estandarice los métodos asi como también
tipos y tamafios de los equipos de manejo de materiales.

12) Principio de la adaptabilidad: Use métodos y equipos que puedan funcionar
bien en una variedad de tareas y aplicaciones en vez de equipos para
propositos especiales.

13) Principio de peso muerto: Reduzca la relacion del transporte del equipo
movil de transporte sin carga (peso muerto), a carga transportada.

14) Principio de la utilizacion: Planifique para una éptima utilizacion de los
equipo de manejo y de la mano de obra.

15) Principio de mantenimiento: Planifique el mantenimiento preventivo y
mantenga un registro de reparaciones de todos los equipos de manejo de

materiales.
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16) Principio de obsolescencia: Reemplace métodos y equipos de manejo de
materiales cuando métodos o equipos mas eficientes mejoren las
operaciones.

17) Principio de control: Utilice las actividades de manejo para mejorar el
control de produccion, inventarios y érdenes de manejo.

18) Principio de la capacidad: Utilice equipos de manejo para ayudar a lograr la
capacidad deseada.

19) Principio del funcionamiento: Determine la efectividad del funcionamiento
del manejo de materiales en términos de costo por unidad manejada.

20) Principio de la seguridad: Suministre métodos y equipos para un manejo
seguro de la carga y las personas.

2.2.7 Analisis sistematico de manejo de materiales (SHA)

Un manejo ineficiente de materiales puede ser la causa de muchos problemas
subyacentes con variables no tan evidentes, que originan pérdidas o disminucion de
beneficios; por lo tanto es indispensable resolverlos adecuadamente a fin de
aumentar la productividad de la empresa (Gomez y Rachadell, 2003).

El primer paso para resolver problemas que involucren manejo de materiales, es
la identificacion apropiada de éstos, luego se debe proceder a implementar las
soluciones necesarias, el procedimiento sugerido por Muther, R. Y Knut, H. (1975)
consta de 9 pasos:

1) Clasificacion de los Materiales: Se hace un analisis productos cantidades,

agrupando los articulos o materiales en orden de la magnitud de su manejo.
Esto permite identificar los materiales problemas y establecer el enfoque
sobre las acciones a tomar en cada caso.

2) Distribucion en Planta: La distribucion en planta permite determinar el
arreglo actual y la disposicion de las maquinas, equipos y otras facilidades
que determinan las rutas y los movimientos.

3) Analisis de los Movimientos: Para hacer el analisis se deben determinar las
rutas de los materiales, asi como las distancias que deben recorrer los
productos, la naturaleza de los mismos: si son verticales, horizontales o

inclinados, e identificar las restricciones del problema.
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4) Visualizacion de los Movimientos: Para visualizar los movimientos se
deben utilizar planos y/o diagramas; tales como Diagramas de Flujo, de
Recorrido, del Proceso, entre otros.

5) Conocimiento y Comprension de los Métodos de Manejo de Materiales:
Identificar las posibles formas o métodos de manejo que se adecten a la
situacion planteada.

6) Planes Preliminares de Manejo de Materiales: Se fijan planes alternativos
de manejo de materiales de acuerdo al analisis realizado.

7) Modificaciones y Limitaciones: Se estudian las limitaciones al problema y
se hacen las modificaciones para adecuarse a los recursos disponibles.

8) Calculo de los Requerimientos: Se hacen los calculos definitivos de los
requerimientos de cada plan alternativo.

9) Evaluacion de Alternativas: Las alternativas se evaltan a fin de predecir el
comportamiento de cada plan y lograr evidenciar las ventajas y desventajas
de cada uno. Conocidos los detalles de cada plan alternativo se selecciona
aquel que proporcione el minimo manejo de materiales al mas bajo costo.

2.2.8 Distribucién de Planta (Layout)

La distribucion de planta es una herramienta propia de la Ingenieria Industrial
donde el ingeniero debe plasmar los espacios necesarios para el movimiento del
material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras actividades o
servicios como la maquinaria y equipo de trabajo, para lograr de esta manera que
los procesos se ejecuten de manera mas racional. La distribucidon en planta o Layout,
es el proceso de ordenamiento de los elementos que conforman el sistema
productivo en el espacio fisico, de manera que se alcancen los objetivos de
produccion de la forma méas adecuada y eficiente posible. Es considerada una de las
decisiones de disefio mas importantes dentro de la estrategia de operaciones de una
organizacion (Chase y Jacobs, 2014).

El objetivo general de la distribucion en planta es el de reducir los costos y
tiempos de produccidn, sin dejar de lado la seguridad de los empleados, el mismo
se puede desglosar de manera més especifica, para ello se toman las consideraciones

de Bravo y Sanchez (2011) quienes sefialan:
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Incremento de la Produccion: Cuando se hace una buena distribucion, hay
una mayor produccion si tener mas costo o incluso reduciéndolos.
Disminucion de los retrasos en la produccion: cuando los tiempos de
operacion y las cargas de cada area de trabajo se encuentran equilibrados se
reducen al minimo las ocasiones en las que el material en proceso debe
detenerse.

Ahorro de area ocupada: lo que se busca es utilizar al maximo el area con la
que se dispone, reduciendo las distancias excesivas entre maquinas, pasillos
innecesarios, disposicion de las instalaciones eléctricas, de agua y gas, asi
como de las areas de almacenamiento, tanto de materia prima, como de
producto terminado o de material en proceso.

Acortamiento del tiempo de fabricacion: Una vez que se reducen las
distancias, las esperas y los almacenamientos innecesarios, el tiempo de
ciclo del producto se reducira de un modo significativo.

Disminucidn de la congestion y confusién: Lo que se quiere es que la planta
tenga un adecuado espacio para todas las operaciones necesarias y un
método de produccion facil y apropiada.

Mayor facilidad de ajuste a los cambios: Debido a los constantes cambios
en el entorno, asi como de las necesidades de los consumidores, las plantas
de hoy en dia deben adaptarse a dichos cambios para mantener la
competitividad, y no verse forzada a incurrir en gastos como la compra,
adecuacion e instalacion en una nueva locacion.

Mayor utilizacion de la maquinaria, mano de obra y/o los servicios: Este
tema siempre influye directamente en el factor costo, por eso se debe pensar
siempre en la forma para hacer que estos elementos se estén utilizando de la
manera mas a eficiente y apropiada.

Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los
trabajadores: la distribucion que se dé a una planta debe evitar que los
trabajadores tengan que exponerse a lesiones solo porque una maquina o

equipo quedo mal ubicado o las zonas no estan debidamente demarcadas.
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La importancia de la distribucion de planta se centra en el mejor funcionamiento

de las instalaciones, al respecto Escobar citado por Gonzalez y Tineo (2016)

describen los factores significativos en la redistribucion de planta, a continuacion

se seflalan cada uno de ellos:

1)

2)

3)

4)

5)

Una distribucién en planta es la integracion de toda la maquinaria e
instalaciones de una empresa en una gran unidad operativa, es decir, que en
cierto sentido convierte a la planta en una maquina unica.

La correcta distribucion lograra disminuir los costos de produccion y
mejorar el nivel de vida de los trabajadores.

La distribucion busca que los hombres, materiales y maquinaria trabajen
conjuntamente y con efectividad.

Para realizar una distribucion en planta en una industria no se deben seguir
pasos improvisados, sino que por el contrario se deben contar con modelos
y técnicas propias para logar una eficaz y eficiente organizacion de cada uno
de los factores que intervienen en ella y de esta manera optimizar tanto
herramientas, como espacio y dinero.

La responsabilidad de una buena distribucion no es solo del ingeniero
encargado, sino de toda la organizacion en conjunto. Por lo que para un
ingeniero industrial es muy importante reconocer la importancia de una
buena distribucion de planta ya que con esto se encaminara al éxito y en
caso contrario se podrian tener problemas o aumentos de costos si se tiene

una mala distribucion de la planta.

Por su parte, existen seis principios basicos para buscar la mejor distribucion de

planta de manera sistematica, entre estos se encuentran:

1)

2)

El Principio de la Integracion de Conjunto indica la distribucion dptima
integra al hombre, materiales, maquinaria y cualquier otro factor mas logico
posible, con el fin que funcionen como un equipo, de modo que se logre la
mejor coordinacion entre ellos.

Principio de la Minima Distancia Recorrida: A igualdad, sera siempre mejor
aquella distribucion que permita que la distancia a recorrer por el material y
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el personal entre operaciones sea la mas corta, ya que ello se traducira en
reduccion de la manutencion.

3) El Principio de circulacion o flujo de Materiales: En igualdad de
condiciones, es mejor la distribucion que ordene las areas de trabajo de
modo que cada operacion o proceso esté en el mismo orden o secuencia en
que se transforman, tratan o montan los materiales

4) Seguidamente se tiene el Principio del espacio Cubico: Intenta asegurar la
adecuada asignacion y utilizacion eficiente del espacio, tanto en los centros
de produccion como en el departamento de servicios.

5) El Principio de satisfaccién y seguridad de los trabajadores: Entre dos
distribuciones semejantes, siempre serd mas eficiente aquella distribucion
que permita el desarrollo del trabajo de una forma mas satisfactoria y segura
para los trabajadores.

6) Y el Principio de Flexibilidad: Es muy importante que la flexibilidad sea un
atributo de la ordenacion finalmente elegida, entendiendo como flexible
aquella ordenacion de elementos que facilite cualquier reajuste posterior que
se revele necesario efectuar en un futuro a fin de adaptarse a nuevas

situaciones. (De la Fuente y Fernandez, 2005). (Ver figura 10)

Figura 10. Principios para la distribucion de planta
Fuente: Di Modugno (2020)

En cuanto a la distribucién de la planta se presentan cuatro tipos fundamentales:
el primero es la disposicion por posicion fija: Se trata de la disposicion en la que el
material o el componente principal permanecen en un lugar fijo, y los trabajadores,

las herramientas, la maquinaria y otras piezas de material son dirigidos hacia este.
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El producto se elabora con el componente principal estacionado en una misma
posicion. Pero al final de las operaciones el producto se ubica en el lugar requerido
para cumplir su funcién. Entre sus ventajas se encuentran: Reduce el manejo de la
pieza mayor. Permite que se realicen cambios frecuentes en el producto y en la
secuencia de operaciones. Se adapta a gran variedad de productos y a la demanda
intermitente. Es mas flexible, ya que no requiere una distribucion muy organizada
ni costosa.

El segundo es distribucion proceso: En ella todas las operaciones del mismo
proceso, o tipo de proceso, estan ubicadas en un area comun, las operaciones
similares y el equipo estan agrupados de acuerdo con el proceso o funcion que lleva
a cabo. El material se desplaza entre puestos diferentes dentro de una misma seccion
0 desde una seccién a la siguiente que le corresponda. Es muy versatil siendo
posible fabricar en ella cualquier elemento con las limitaciones inherentes a la
propia instalacion. Es la distribucion mas adecuada para la fabricacion intermitente
0 bajo pedido, facilitindose la programacién de los puestos de trabajo al maximo
de carga posible. Cada fase de trabajo se programa para el puesto mas adecuado.

Una averia producida en un puesto no incide en el funcionamiento de los
restantes, por lo que no se causan retrasos acusados en la fabricacion. Es un arreglo
en el cual los quipos o funciones similares se agrupan, es decir, cuando las maquinas
y personas que ejecutan un mismo tipo de operacion estan juntas y los diferentes
productos se mueven a través de ellas. D"Alessio, (2012)

El tercero es la disposicion en produccién en cadena, en linea o por producto:
En ella un producto o tipo de producto se elabora en un area; pero, al contrario de
la disposicidn fija, el material este en movimiento, se dispone de cada operacion
una al lado de la siguiente, cada una de las unidades requiere la misma secuencia
de operaciones de principio a fin. La maquinaria y el equipo estan ordenados de
acuerdo con la secuencia de las operaciones. Se basa en el proceso secuencial de las
operaciones que se realizan durante la fabricacion del producto, asi como también
de productos similares. Es decir, cuando existe una linea de diferentes tipos de
maquinas dedicadas exclusivamente a un producto especifico o a un grupo de
productos a fines. D" Alessio (2012).
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Por ultimo, se tiene la distribucién por célula de fabricacion flexible: as
disposiciones por proceso destacan por su flexibilidad y las distribuciones por
producto por su elevada eficiencia. Con la formacion de células de trabajo se
pretende combinar las caracteristicas de ambos tipos de sistemas de fabricacion,
obteniendo una distribucion flexible y eficiente. Este sistema propone la creacion
de unidades productivas capaces de funcionar con cierta independencia
denominadas células de fabricacion flexibles. Dichas células son agrupaciones de
maquinas y trabajadores que realizan una sucesién de operaciones sobre un
determinado producto o grupo de productos. Las salidas de las células pueden ser
productos finales o componentes que deben integrarse en el producto final o en
otros componentes

Para realizar una buena distribucion de planta se precisa conocer la totalidad de
los factores implicados en la misma, asi como sus interrelaciones, estos varian en
cada organizacion y situacion concreta; en cualquier caso, la solucién adoptada para
la distribucién en planta debe conseguir un equilibrio entre las caracteristicas y
consideraciones de todos los factores, de forma que se obtengan las méximas
ventajas.

Los factores que tienen influencia sobre cualquier distribucion pueden agrupar
en ocho grupos, entre los cuales se encuentran:

1) Los materiales: Dado que el objetivo fundamental es la obtencion de los
bienes y servicios que requiere el mercado, la distribucion de los factores
productivos dependera necesariamente de las caracteristicas de aquellos y
de los materiales sobre los que haya que trabajar. A este respecto, son
factores fundamentales a considerar el tamafio, forma, volumen, peso y
caracteristicas fisicas y quimicas de los mismos, que influyen decisivamente
en los metodos de produccion y en las formas de manipulacion y
almacenamiento. La bondad de una distribucion en planta dependera en gran
medida de la facilidad que aporta en el manejo de los distintos productos y
materiales con los que se trabaja.

2) Lamaquinaria: Para lograr una distribucion adecuada es indispensable tener

informacion de los procesos a emplear, de la maquinaria, utillaje y equipos
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3)

4)

5)

6)

7)

necesarios, asi como de la utilizacién y requerimientos de los mismos. La
importancia de los procesos radica en que éstos determinan directamente los
equipos y maquinas a utilizar y ordenar. En lo que se refiere a la maquinaria,
se habra de considerar su tipologia y el nimero existente de cada clase, asi
como el tipo y cantidad de equipos. El conocimiento de factores relativos a
la maquinaria en general, tales como espacio requerido, forma, altura 'y peso,
cantidad y clase de operarios requeridos, riesgos para el personal, necesidad
de servicios auxiliares, entre otros, se muestra indispensable para poder
afrontar un correcto y completo estudio de distribucion en planta.

La mano de obra: También la mano de obra ha de ser ordenada en el proceso
de distribucion, englobando tanto la directa como la de supervision y demaés
servicios auxiliares. Al hacerlo, debe considerarse la seguridad de los
empleados, junto con otros factores, tales como iluminacién, ventilacion,
temperatura, ruidos, entre otros. De igual forma habra de estudiarse la
cualificacion y flexibilidad del personal requerido, asi como el nimero de
trabajadores necesarios en cada momento y el trabajo que habran de realizar.
El movimiento: En relacién con este factor, hay que tener presente que las
manutenciones no son operaciones productivas, pues no afiaden ningdn
valor al producto. Debido a ello, hay que intentar que sean minimas y que
su realizacion se combine en lo posible con otras operaciones, sin perder de
vista que se persigue la eliminacion de manejos innecesarios Yy
antieconémicos.

Las esperas: Uno de los objetivos que se persiguen al estudiar la distribucion
en planta es conseguir que la circulacion de los materiales sea fluida a lo
largo de la misma, evitando asi el costo que suponen las esperas y demoras
que tienen lugar cuando dicha circulacion se detiene.

Los servicios: Los servicios permiten y facilitan la actividad principal que
se desarrolla en una planta. Entre ellos, se pueden citar los relativos al
personal, al material y a la maquinaria.

El edificio: La consideracion del edificio es siempre un factor fundamental

en el disefio de la distribucion, pero la influencia del mismo sera
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determinante si éste ya existe en el momento de proyectarla. En este caso,
su disposicion espacial y demas caracteristicas se presenta como una
limitacidn a la propia distribucién del resto de los factores, lo que no ocurre
cuando el edificio es de nueva construccion.

8) Los cambios: Es ineludible la necesidad de prever las variaciones futuras
para evitar que los posibles cambios en los restantes factores que se han
enumerado lleguen a transformar una distribucion en planta eficiente en otra
anticuada que merme beneficios potenciales. Para ello, habra que comenzar
por la identificacion de los posibles cambios y su magnitud, buscando una
distribucion capaz de adaptarse dentro de unos limites razonables y realistas.

2.2.9 La metodologia de las 5°S.

Las 5s forman parte de una metodologia que integra cinco conceptos
fundamentales, en torno a los cuales, los trabajadores y la propia empresa pueden
lograr unas condiciones adecuadas para elaborar y ofrecer unos productos y/o
servicios de calidad. Sacristan, (2005) la define como un “Programa de trabajo para
talleres, empresas y oficinas que consiste en desarrollar actividades de
orden/limpieza y deteccién de anomalias en el puesto de trabajo” (s/p). Esta
metodologia se basa en:

Clasificar (SEIRI): Clasificar consiste en separar lo necesario de lo innecesario,
guardando lo necesario y eliminando lo innecesario.

Orden (SEITON): El orden se establece de acuerdo a los criterios racionales, de
tal forma que cualquier elemento esté localizable en todo momento. Este orden se
Ileva a cabo mediante la identificacion de un elemento, herramienta u objeto a través
de un cddigo, niumero o algo caracteristico; de tal forma que sea facil de localizar.

Limpieza (SEISO): Mantener permanentemente condiciones adecuadas de aseo
e higiene, lo cual no sélo es responsabilidad de la empresa, sino que depende de la
actitud de los empleados.

Estandarizar (SEIKETSU): Es una forma empirica de distinguir una situacién
normal de una anormal, con normas visuales para todos y establece mecanismos de

actuacion como listas de actividades a realizar para reconducir el problema.
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Mantener (SHITSUKE): Cada empleado debe mantener como habito, la puesta
en préactica de los procedimientos correctos. Sea cual sea la situacion se debe tener
en cuenta, que para cada caso debe existir un procedimiento.

Las 5°S son universales, se pueden aplicar en todo tipo de empresas y
organizaciones, tanto en talleres como en oficinas, incluso en aquellos que
aparentemente se encuentran suficientemente ordenados y limpios. El objetivo es
mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza en el lugar
de trabajo. Se trata de mejorar las condiciones de trabajo, de seguridad, el clima
laboral, la motivacion del personal y la eficiencia y, en consecuencia, la calidad, la
productividad y la competitividad de la organizacion.

2.3 Bases Legales

Segun Villafranca (2002) “Las bases legales no son mas que leyes que sustentan
de forma legal el desarrollo del proyecto” explica que las bases legales “son leyes,
reglamentos y normas necesarias en algunas investigaciones cuyo tema asi lo
amerite”.

A continuacion, se presentan las bases que sustentan el presente trabajo de
investigacion: La Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela (1999) en
su articulo 87 indica: (...) “Todo patrono o patrona garantizara a sus trabajadores y
trabajadoras condiciones de seguridad, higiene y ambiente de trabajo adecuados. El
Estado adoptara medidas y creara instituciones que permitan el control y la
promocion de estas condiciones”.

El articulo anterior establece el derecho y el deber que posee el Estado para con
sus ciudadanos, garantizando el aporte de otorgar las herramientas necesarias para
que se desarrollen en un &mbito laboral productivo y que dignifique al trabajador o
trabajadora garantizandole la oportunidad de poseer una vida digna y sin ningdn
tipo de restricciones que menoscabe su capacidad laboral.

El objetivo de la Ley Orgéanica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente
del Trabajo (LOPCYMAT, 2005) y su Reglamento es garantizar a los trabajadores
condiciones y prevencion, salud, seguridad y bienestar en el trabajo. Cualquier
organizacion, sea esta una sociedad civil mercantil o de cualquier otra naturaleza

estd en la obligacion de cumplir con lo establecido en la LOPCYMAT vy su
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Reglamento, por cuanto lo que da origen a la obligacion es la relacion de
dependencia laboral que exista entre uno o varios trabajadores con su patrono.

El articulo 80 del Reglamento Parcial de la LOPCYMAT (2007), sefala la
obligatoriedad para toda empresa, establecimiento, faena, cooperativa y otras
formas de asociacion de disefiar una politica y elaborar e implementar un programa
de seguridad y salud en el trabajo especifico y adecuado a los procesos de trabajo
realizado por el centro de trabajo.

Por su parte las Buenas Practicas de Fabricacion, Almacenamiento y Transporte
de Alimentos para Consumo Humano (1996) en el articulo 1 establece los
principios basicos y las practicas dirigidas a eliminar, prevenir o reducir a niveles
aceptables los peligros para la inocuidad y salubridad que ocurren durante la
elaboracion, envasado, almacenamiento y transporte de los alimentos
manufacturados para el consumo humano.

El Articulo 2 sefiala al fabricante, el importador o los que intervengan en la
comercializacién del alimento como responsables, en su area respectiva, de cumplir
con los requisitos establecidos en el citado instrumento legal.

En este orden, en el Articulo 8 sefiala que para que el ambiente de produccion se
encuentre de manera optima la edificacion o instalaciones deben: “estar disefiada y
construida a fin de proteger el interior de los ambientes de produccion de la entrada
de polvo, lluvia, suciedades u otros contaminantes, asi como del ingreso y refugio
de plagas y de animales domésticos.

El Articulo 25 sefiala que la empresa debe disponer de recipientes, areas e
instalaciones apropiadas para la recoleccion y almacenamiento de los residuos
solidos, conforme a lo estipulado en las normas sanitarias vigentes. Cuando se
generen residuos organicos putrescibles se debe disponer de locales refrigerados
para su manejo previo a la disposicion final.

Seguidamente su Articulo 49 manifiesta que “Previo al uso, las materias primas
y demas insumos deben ser inspeccionados, clasificados y analizados para

determinar si cumplen las especificaciones de calidad establecidas al efecto.
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El Articulo 51:

Las materias primas conservadas por congelacion, y que requieren ser
descongeladas previo al uso, deben descongelarse bajo condiciones de
temperaturay tiempo tales que eviten el desarrollo de microorganismos,
y ademas ser manipuladas de manera que se minimice la contaminacién
proveniente de otras fuentes.

Articulo 66:

El fabricante de alimentos tiene la responsabilidad de asegurar la
inocuidad y salubridad del producto elaborado a fin de lograr la
proteccion de la salud el consumidor, Para este propdsito, debe disponer
de un sistema de calidad idoneo que identifique, evalle y controle los
peligros potenciales asociados con las materias primas y otros insumos,
el proceso y el manejo postproceso del producto terminado.

La norma COVENIN 3191:1995 establece los requisitos que se deben cumplir
para la elaboracion de las masas laminadas congeladas y/o refrigeradas a base de
harina de trigo para la elaboracidon de empanaditas, pastelitos, tequefios y torrejas,
fritos, sancochados rellenos o no.

La Norma ISO 22000:2005, indica que la alta direccion debe definir,
documentar y comunicar su politica de la inocuidad de los alimentos, y debe
asegurarse de que la misma: asea la apropiada para la funcién que cumple la
organizacion dentro de la cadena alimentaria, esté conforme con los requisitos
legales y reglamentarios y con los requisitos acordados mutuamente con los clientes
sobre la inocuidad de los alimentos, se comunique e implemente en todos los niveles
de la organizacion, y sea revisada para su continua adecuacion y esta respaldada
por objetivos medibles.

2.4 Definicion de términos

Capacidad de planta: es la capacidad instalada y se puede medir en unidades de
produccion al afio. También puede definirse el tamafio de un proyecto por
indicadores indirectos, como el monto de la inversion, la cantidad de ocupacion
efectiva de la mano de obra u otro que produzca efectos sobre la economia. Avila'y
Ldopez (2005)
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Diagrama de Flujo: Los diagramas de flujo son una manera de representar
visualmente el flujo de datos a través de sistemas de tratamiento de informacion.
D"Alessio, (2012)

Eficiencia: Es una relacion entre la produccion obtenida y el cociente de los
recursos empleados, es decir en que utilizan los recursos de la organizacion,
[lamese: operaciones, materia prima, tecnoldgicos, etc. Como indicadores se tienen:
Tiempo muerto, desperdicio, porcentajes de utilizacion de capacidad. Madrigal
(2017).

Estacion de trabajo: es un lugar especifico, donde se realiza una cierta cantidad
de trabajo. Burgos (2012).

Extrusora: Es un proceso en el cual un material alimenticio es forzado a fluir bajo
una o mas variedades de condiciones de mezclado, calentamiento y cizallamiento,

a traves de un molde que esta disefiado para establecer un formato. Miller (1973)

Factor de Productividad Total: es un indicador general para lograr medir y
conocer cOMo una organizacion dispone de sus recursos (mano de obra, capital,
materiales, energia y otros) para lograr generar sus bienes y servicios. Cuatrecasas
(2012)

Linea de Produccion: Disposicion de areas de trabajo, donde los eventos
consecutivos estan colocados en forma inmediata y mutuamente adyacentes, donde
el material se mueve continuamente y a una rata uniforme a través de una serie de
operaciones balanceadas, lo cual permite el trabajo simultaneo en todas las
estaciones llegando el material a su condicion final a través de un camino
razonablemente directo. Burgos (2012).

Pasapalos:Bocado ligero que se sirve como acompafiamiento de una bebida.
Diccionario de la Real Academia Espafiola. (2020)

Tiempo de operacion: es el tiempo requerido para realizar el contenido de trabajo
de la estacion dada. Burgos (2012).

Tiempo del ciclo: es el tiempo que tarda el producto en cada estacion de trabajo

sobre la linea, cuando ésta se mueve a un ritmo estandar o 100% de eficiencia. El
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tiempo de ciclo es la cantidad de tiempo transcurrido entre unidades sucesivas, a

medida que éstas avanzan en la linea. Burgos (2012).
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CAPITULO 11l

MARCO METODOLOGICO

Este capitulo se orienta a la metodologia aplicada referente al objeto de
investigacion, el cual muestra aspectos como: nivel y disefio de la investigacion,
poblacion y muestra, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, técnicas de
procesamiento y analisis de datos. EI marco metodologico de acuerdo a Arias,
(2012) “incluye el tipo o tipos de investigacion, las técnicas o procedimientos que
serén utilizados para llevar a cabo la indagacion. Es el cdmo se realizard el estudio
para responder al problema planteado” (p. 110).

3.1 Tipo de Investigacién

En este sentido, Universidad Pedagdgica Experimental Libertador (2016) en su
Manual de trabajos de grados de especializacion, maestria y tesis doctorales; afirma
que un proyecto factible:

Consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una
propuesta de un modelo operativo viable para solucionar problemas,
requerimientos o necesidades de organizaciones 0 grupos sociales;
puede referirse a la formulacion de politicas, programas, tecnologia,
métodos, o procesos. El proyecto debe tener apoyo en una
investigacion de tipo documental o un disefio que incluya ambas
necesidades (p. 21).

Atendiendo a lo anteriormente expuesto, este estudio asumid los criterios que
guian un proyecto factible, pues el trabajo estuvo orientado a responder a la
necesidad de incorporar un plan de mejora donde el mismo comprende diversas
etapas en las que se encuentra el diagnostico de una problematica, planteamiento
de la misma y la fundamentacion teodrica de una propuesta a dicho problema,
implementando mecanismos y procedimientos metodoldgicos necesarios para su
ejecucion, analizando y concluyendo la viabilidad en la realizacién del proyecto y
evaluando, en caso de ser desarrollado, la ejecucion en una linea de tiempo y los
resultados arrojados.

3.2 Disefio de la Investigacion
Existen diversas formas de realizar la investigacion de acuerdo a la temaética

planteada por lo que es necesario adoptar un disefio o estrategia, con la finalidad de
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darle respuesta al problema planteado. El disefio segun lo sefialado por Balestrini,
(2006) es “un plan global de investigacion que integra de un modo coherente y
adecuadamente correcto, técnicas de recogida de datos a utilizar, analisis previstos
y objetivos” (p.131). Esta investigacion esta sustentada en un disefio de campo y
documental, por su parte, los autores Herndndez Fernandez y Baptista (2006),
plantean que el disefio de campo es aquel: “Que permite establecer una interaccion
entre los objetivos y la realidad de la situacion, observar y recolectar los datos
directamente de la realidad en su situacion natural profundizando la comprension
de los hallazgos encontrados con la aplicacion” (p.119).

Al respecto y considerando la problematica que dio origen al presente trabajo de
investigacion, los objetivos que se plantearon para conocer la realidad y la
informacion que se requeria procedia directamente de ella, se considerd pertinente
abordarla con un disefio de campo. Por tanto la informacion recopilada para la
estructuracion de los mecanismos a implementar en la solucion del problema, fue
diagnosticada directamente desde la fuente central en donde surge la problematica,
y a su vez fue reforzada con estudios y/o investigaciones anteriores y que guardan
relacion con el objeto de estudio, que sirviesen como fuente de conocimiento para
mejoras sustanciales con miras a la optimizacion y solucion de la problematica
planteada.

Por otra parte, la investigacién documental, segun Arias, (2012) “es un proceso
basado en la busqueda, recuperacién, analisis, critica e interpretacién de datos
secundarios, es decir, los obtenidos y registrados por otros investigadores en fuentes
documentales” (p.27). La actual investigacion se adapta a la modalidad documental
debido a que para realizar la propuesta se acudié a datos suministrados por la
empresa, asi como de material bibliografico vinculado con la propuesta y de esta
manera fundamentar las conclusiones del estudio en técnicas y herramientas
teoricas ya conocidas.

3.3 Nivel de la Investigacion

Arias (2012) sefiala que el nivel de investigacion “se refiere al grado de

profundidad con que se aborda un objeto o fenébmeno” (p. 19). Basado en el nivel

de investigacion descriptiva, Tamayo y Tamayo, (2004) afirma que este tipo de
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investigacion “comprende la descripcion, registro, analisis e interpretacion de la
naturaleza actual” (p. 46) asi mismo indica que la investigacion descriptiva “trabaja
sobre realidades de hecho, y su caracteristica fundamental es la de presentarnos una
interpretacion correcta” (p. 46).
3.4 Poblacion y Muestra

La poblacion representa todas las unidades de la investigacion que se estudia de
acuerdo a la naturaleza del problema. Arias (2012) define la poblacion como “un
conjunto finito o infinito de elementos con caracteristicas comunes para los cuales
seran extensivas las conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada por el
problema y por los objetivos del estudio.” (p. 81).

En el presente trabajo de investigacion la poblacion esta definida por la empresa
Tequefieria ElI Tequefion C.A. en general, que estda conformada por los
departamentos de Direccion General, Administracion y Finanzas, Produccion,

Mercadeo y Ventas. (Ver figura 11)

Teguederia El Tequefidn, c.a,

Organigrama

i R - o | Direcchin General

Figura 11. Organigrama de la empresa Tequefieria EI Tequefion C.A.

Fuente: Tequefieria El Tequefion (2002)
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Se considera de esta manera la poblacion debido a que las conclusiones que se
generen en dicho proyecto van a tener incidencia en todo el comportamiento de la
empresa.

Asi mismo, Arias (2012), afirma que la muestra “es un subconjunto
representativo y finito que se extrae de la poblacién accesible” (p. 83). Para la
muestra se tomd en cuenta exclusivamente la linea de produccion de masa lista para

pastelitos tanto sus operaciones como el personal que alli labora.

3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Informacién

Arias (2012) sefiala que las técnicas de recoleccion de datos “son las distintas
formas de obtener informacion” (p. 35). Con base a lo anterior y en funcién de los
objetivos de la presente investigacion, donde se plantea la propuesta de un plan de
mejora para disminuir los desperdicios en la linea de produccion de masa lista para
pastelitos de la empresa Tequefieria EI Tequefion C.A, se emplearon una serie de
técnicas de recoleccion de informacion, orientadas de manera especial para
alcanzar los fines propuestos acordes a los datos que se requieren, para llevar a
cabo el proceso de recoleccién de datos de una manera eficiente, se utilizaran los
siguientes instrumentos:
3.5.1. Técnicas para la Recoleccion de Datos

Las técnicas para la recoleccion de datos para Arias (2012) constituye: “El
procedimiento o forma particular de obtener datos o informacién” (p.67). Una de
las técnicas utilizadas fue la Observacion Directa, procedimiento de recoleccion de
informacidn que consiste en utilizar los sentidos para observar hechos y realidades
presentes, como también a los individuos donde desarrolla normalmente sus
actividades. Segiin Tamayo y Tamayo (2004) la observacion directa “es aquella en
la cual el investigador puede observar y recoger datos mediante su propia
observacion” (p.193). Esta técnica se utiliza para el conocimiento del problema y
asi poder comenzar la busqueda de una solucion.

Igualmente se aplicé la Entrevista no Estructurada que segun Sabino, (2006) en
una entrevista no estructurada o no formalizada “existe un margen mas o menos

grande de libertad para formular las preguntas y las respuestas. No se guian, por lo
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tanto, por un cuestionario o modelo rigido, sino que discurren con cierto grado de
espontaneidad” (p.106). En este sentido, se efectuaron entrevistas no estructuradas
al personal involucrado, con el fin de recolectar la informacidn necesaria de la
problematica en estudio.

Asi mismo se apoy0 en la revision documental como técnica que permite la
recopilacion de informacion para enunciar las teorias que sustentan el estudio de
los fendmenos y procesos. Para Hurtado (2008) “es una técnica en la cual se recurre
a informacion escrita, ya sea bajo la toma de datos que puede haber sido producto
de mediciones hechas por otros 0 como texto que en si mismo constituyen los
eventos de estudio” (p.284)

3.5.2 Instrumentos de Recoleccion de Datos

Los instrumentos aplicados para la recoleccion de datos fueron los siguientes:
La lista de chequeo: para evaluar y registrar los datos observados necesarios que
conllevan determinar los factores que afectan la situacion planteada y con ello
buscar oportunidades de mejoras.

El registro fotogréafico para fijar en imagenes las acciones que realizan los
operarios en la linea de produccion de masa lista para pastelitos. Con esta técnica
se tiene evidencias de lo observado dentro de las instalaciones, que sirven para
establecer el diagnostico de la situacion actual de la empresa.

Las grabaciones registran el sonido, las imagenes o algun tipo de informacion
referente al proceso de produccion en un dispositivo, de manera de establecer la
ruta actual y propuesta de los materiales, equipos y operarios, realizada durante el
trabajo que desemperfian los empleados dentro de la linea de produccion.

Por dltimo, los Documentos de la Empresa: estos instrumentos documentales
(historiales, actas, facturas, esquemas) ya que es un testimonio de informacion que

le permiti6 al investigador identificar factores determinantes para el diagndstico.

3.6 Técnicas de Analisis de Datos

Para Arias, (2012) las técnicas de anélisis de datos permiten “describir las
distintas operaciones a las que serdn sometidos los datos que se obtengan:

clasificacion, registro, tabulacion y codificacion si fuere el caso” (p.111). Partiendo
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de este planteamiento, se trata del estudio minucioso de toda la informacion
obtenida en el diagndstico, la basqueda de las relaciones entre cada variable y el
desglose de las causas que originan las deficiencias.

Causa-efecto (Diagrama de Ishikawa) se utilizara para abarcar la profundidad
del problema de la investigacidn, se da uso de esta herramienta y con ello establecer
e identificar cada una de las posibles causas que ocasionan los desperdicios en la
linea de produccion de masa lista para pastelitos.

3.6 Fases Metodoldgicas

Con el propdsito de cumplir con los objetivos especificos de la presente
investigacion, se deben definir una serie de pasos para una investigacion objetiva y
concreta que lleven a una propuesta factible. En el presente proyecto, se
estableceran cuatro fases descritas a continuacion:

Fase I. Diagnostico las fallas en el manejo de materiales de la linea de
produccion de masa lista para pastelitos

En esta primera fase se pretende aplicar las técnicas de analisis y recoleccion de
datos, como los son la observacion directa y la entrevista antes mencionada, a fin
de obtener un mejor panorama de lo que esta ocurriendo en la linea de produccién
de masa lista para pastelitos de la empresa Tequefieria EI Tequefion C.A.

Mediante la técnica de observacion directa se evaluaran todas y cada una de las
actividades realizadas por los operarios en su jornada de trabajo. Por otro lado,
mediante la entrevista a los trabajadores involucrados en los procesos,
proporcionard informacion sobre las posibles causas que estén ocasionando
problematicas en la linea de produccion y opiniones personales sobre sus
preocupaciones a la hora de laborar.

Fase Il. Analisis de las debilidades que se presentan en la linea de produccion
de masa lista para pastelitos y plantear mejoras en el proceso.

En la presente fase, se deberan analizar los resultados del diagnostico propuesto
anteriormente, estudiando los métodos en la linea de produccion para llevar a cabo
la actividad y detallar las condiciones de trabajo de los operadores. De esta manera
se podrén identificar las posibles fallas que impide a la empresa desarrollar el

proceso de manera satisfactoria.
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Fase I11. Disefio de un plan de mejora en la linea de produccion de masa lista
para pastelitos.

Finalizada la fase anterior, se plantearan propuestas de mejora para las
oportunidades de mejora encontradas, mediante la aplicacién de técnicas de
Ingenieria Industrial.

Fase IV. Evaluacion de la propuesta técnica, operativa, economica, social y
ambiental del plan de mejora disefiado.

En esta fase, se procede a evaluar la factibilidad de la propuesta desde distintos
puntos de vista, con la finalidad de establecer criterios de decision, que permitan
aprobar o no su implementacion, mediante:

Enfoque técnico: evaluar la viabilidad de compra de equipos,
maquinaria o redistribucion del area productiva, mediante la realizacion
de un presupuesto de inversion de la propuesta planteada.

Enfoque operativo: analizar las modificaciones en los métodos de
trabajo y la factibilidad de este, mediante la evaluacién de la
productividad alcanzada.

Enfoque social y ambiental: se observa y analiza el mejoramiento de las
condiciones de higiene y seguridad en el proceso y el clima
organizacional que este brinda.

Enfoque econémico: se evalla la rentabilidad del proyecto en relacion

costo-beneficio, que ofrece la implementacion de la propuesta
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CAPITULO IV
RESULTADOS

En este capitulo se presentan los resultados obtenidos en la investigacion en
cumplimiento de los objetivos planteados, mediante el uso de técnicas y
herramientas de estudio, que permitieron diagnosticar la situaciéon actual de la
Empresa Tequefieria EI Tequefion, el analisis de las debilidades encontradas en el
diagndstico mediante la aplicacion de herramientas de ingenieria industrial;
también se muestra el disefio de un plan de mejora en la linea de produccion y
finalmente se evalla la factibilidad de la propuesta desde un enfoque técnico,
operativo, social, ambiental y econémico. Por Gltimo, se brinda una conclusién del
proyecto y recomendaciones que se deben tomar para su implantacion.

4.1 Fase |. Diagnostico para determinar las fallas en el manejo de materiales
de la linea de produccién de masa lista para pastelitos

El objetivo de esta fase fue diagnosticar el proceso actual de la elaboracién de
masa lista para pastelitos en la empresa Tequefieria El Tequefion C.A., mediante la
aplicacion de técnicas de recoleccion de datos para obtener aspectos de los procesos
que se ejecutan en la linea de produccion.

4.1.1 Descripcion del producto

Consiste en una masa laminada que contiene harina, sal, agua, grasa vegetal y
conservantes, tiene un espesor de 1.5 mm, el cual esta cortado de forma circular y
posee un didmetro de 13.5 cm, el cual viene en una presentacion de 1 kg (Ver fig.
12).

La bolsa es transparente de material resistente al frio, que no produce humedad.
El producto viene en Unica presentacion, de un (1) kilogramo, contentiva de 22
unidades respectivamente. Los canales de distribucion utilizados para llegar al
cliente son: del productor a los mayoristas, de éstos a los minoristas y por Gltimo a
los consumidores finales, y del productor a minoristas y de éstos a los
consumidores.

La masa puede ser utilizada para hacer pastelitos fritos u horneados, rellenos de

carne, pollo, queso y jamon, para ser degustados por nifios, jévenes y adultos,
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ingeridos en la dieta alimentaria en desayunos y cenas, asi como en festividades y
sitios destinados al expendio de comidas.
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Figura 12. Masa Lista para pastelito marca TequeTrof
Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A

4.1.2 Descripcion del proceso de produccion

El proceso de elaboracion de masa lista para pastelitos en la empresa Tequefieria
El Tequeiion C.A, se divide en varias etapas, el mismo se presenta
esquematicamente a través de un diagrama de bloque (Ver Fig. 13), y

posteriormente se describen las actividades desarrollas en cada una de ellas.
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Figura 13. Proceso de fabricacion de masa lista para pastelitos
Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A
Autor: Di Modugno (2021)
Etapa 1: Recepcion de materia prima
El proveedor entrega la harina de trigo a la empresa, la cual viene en

presentacion de paletas, esta contiene 30 sacos de harina los cuales tienen un peso
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de 45 kilogramos cada saco, se reciben en la zona de recepcion, a continuacion se
procede a llevarlo a el almacén a través de montacargas ubicado en el Galpdn uno
(1) destinado a la produccion de tequefios y distintos pasapalos, Su almacenamiento
consiste en apilar las paletas en el area demarcada para ello, ya que alli también se
encuentran otros productos destinados para la elaboracién de la masa para
pastelitos. El Galpdn uno (1) posee suficiente espacio para mantener un stock
minimo de inventario de materia prima, resguardado del polvo y de posibles
roedores e insectos. En cuanto al manejo de inventarios se usaran métodos de
pronosticos basados en el consumo promedio mensual que garanticen el 6ptimo
abastecimiento de insumos y en consecuencia de productos terminados.
Etapa 2: Traslado de la materia prima hacia el proceso

El almacén de materia prima se encuentra ubicado en el Galpdn uno (1), para
realizar la produccién de masa lista para pastelitos, se requiere trasladar la materia
prima al Galpén dos 2, previamente colocada en el montacargas el cual recorre
treinta (30) metros.
Etapa 3: Pesado y preparacion de materias primas

Previamente dispuestos en la linea de produccion se tienen los sacos de harina'y
la sal, los operarios se encargan de colocar tres sacos de harina de 45 kilogramos,
efectlan el pesaje de la sal, luego se pesa la grasa vegetal (Ver Figura 14), y
finalmente el agua se agrega mediante una maquina dispensadora con conservantes,
gue previamente tiene la cantidad establecida, a continuacion se coloca la harina,

sal, grasa vegetal y agua con conservantes
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Figura 14. Medicion y pesaje de grasa vegetal
Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A
Aporte: Di Modugno (2021)
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Etapa 4: Mezclado

Los ingredientes arriba mencionados permanecen en un ciclo de mezclado por
veinte (20) minutos, la maquinaria para la mezcla es automatica.
Etapa 5: Extrusado

Proveniente de la etapa de mezclado, los operarios recogen la mezcla de 135
kilogramos forma manual y la colocan en unas cestas para verterla en la extrusora.
Etapa 6: Laminado

Desde la extrusora se transporta la masa de 135 kilogramos hacia las
laminadoras a través de cintas transportadoras. Los operarios colocan la masa en un
carro para trasladarla manualmente de la laminadora #5 a la laminadora #6 (Ver

Figura 15), seguidamente la masa es vaciada en la maquina de corte.

s
e et b

Figura 15. Desplazamiento manual de laminadora #5 hacia laminadora #6
Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A
Aporte: Di Modugno (2021)
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Etapa 7: Corte

La masa pasa por la maquina de corte, mediante la cinta transportadora, estos
discos de masa cortados son llevados a la maquina que se encarga de apilarlos.
Etapa 8: Pesado

Después que los discos estan apilados el operario procede manualmente a pesar
(peso digital) en cantidades de un 1 kilogramo y colocar en la cinta transportadora

dicho producto

FYINLY 1AW

Figura 16. Pesado manual de la masa para pastelitos
Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A
Aporte: Di Modugno (2021)

Etapa 9: Envasado

Este producto pasa a la maquina encargada de envasar y colocar la fecha de
expedicion al empaque.
Etapa 10: Almacenamiento

Finalmente, el operario coloca los empaques apilados en cestas de 20 unidades,
para luego ser almacenadas en cavas de congelacion listas para la venta.
Etapa 11: Produccién de Masa para pastelito de 1Kg

La empresa aproximadamente produce diariamente 3.552 unidades de masa lista

para pastelito, lo cual seria una produccion de 3.78 toneladas de mezcla, de lo cual
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se obtiene un desperdicio de 228 kilos de mezcla, lo que representaria el 6% de la
produccion. La empresa adapta su produccion segin la demanda requerida, no
tienen una planificacion fija la cual seguir.
4.1.3 Equipo

Debido a las politicas de la empresa y cumpliendo con la confidencialidad de la
misma no se pueden describir ni especificar los modelos y funciones que realizan
los equipos y maquinarias utilizadas en el proceso, sin embargo a continuacion, en
la cuadro 2, se sefialan brevemente las principales herramientas y utensilios de la
planta para la produccién de masa lista para pastelitos.

Cuadro 1. Maquinarias, herramientas y utensilios empleados en el proceso de
fabricacion de masa lista para pastelitos

Marca: Huahe

Modelo: 30
Capacidad: Mecanico 1
3.000 Kg movil

Material: acero

inoxidable
Capacidad:
100 kg Transporte 3
Dimensiones: manual

119cm x 45¢cm X
52cm

Capacidad:
2.500 Kg
Dimensiones: Transporte 1

116cm x 68cm X manual
35cm
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Color: Gris

Capacidad

‘3 Méaxima: 30 kg Equipo

—— Voltaje: 110v digital

Ventana de Peso:
6 digitos

Material:
Acero inoxidable

Capacidad:
20 kg Transporte
Dimensiones: manual

70cm x 70cm X
70cm

Material: acero
inoxidable
Capacidad:
1.000 Kg Transporte
Dimensiones: manual
60x80 cm

Fuente: Tequerfieria EI Tequefion C.A
Autor: Di Modugno, G. (2021)
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Cuadro 2. Equipos de seguridad y proteccion laboral

Es un zapato de suela
alta y resistente, que
la punta tiene una
lamina de metal, que | 40$ C/U
esta recubierta por un
cuero impermeable

Bata manga corta, sin
bolsillos de color

blanco $ClU

Camiseta Blanca de
algoddn con logo de
la empresa

5% C/U

Gorro sanitario de

tela color blanco 58 ClU

Mascarilla
desechable de

propileno 0.80% C/U

Chaqueta para frio
impermeable con

capucha 258

Guantes para frio

anti-resbalantes 10%

Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A
Autor: Di Modugno, G. (2021)
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4.1.4 Distribucion en la linea de produccion de masa para pastelitos.
Las instalaciones donde se desarrollan las actividades del proceso de elaboracién

de masa lista para pastelito ocupan una superficie total de 836m2. (Ver fig.17)

t—}m—i T | £
| I
g 1
| { :
TALLER
g COONA €
1 MANTENIMIENTO!
g
e | s
-y () T
.' [
i
p=2be=i |
@ & |

@

bz pri

e g i

T

4
i . Tl =1=[]
=gt imde < ]
]
—iir— I
E i oA l:ml-
IFi o |
| =
o
FLAKTA BT L
CLICTRICA L5 |
: EFW %
e L |
; EEYEREM: UBICACICN DE EQUIPQS Y
& Berunsons MOBILIARIOS
(EAVERITIE) TREN DE LAMINACION, —_—
s il TEQUERERIA EL TEQUERDN, CA
o PESADO. J-0T5380053

Figura 17. Plano de ubicacion de equipos y mobiliarios
Fuente: Tequefieria EI Tequefion C.A
Autor: Giliberto, E (2008)
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4.1.5 Revision de las condiciones de higiene y salud laboral a través de una

lista de chequeo

A traves de las Normas de Buenas Practicas de Fabricacion, Almacenamiento y

Transporte de Alimentos para Consumo Humano, se realizo una lista de chequeo

con el fin de identificar el cumplimiento o no de estos criterios relacionados con el

proceso de masa lista para pastelitos en la empresa Tequefieria EI Tequefion C.A.

Cuadro 3. Lista de chequeo de verificacidn de condiciones de trabajo

BUENAS PRACTICAS DE FABRICACION, ALMACENAMIENTO Y
TRANSPORTE DE ALIMENTOS PARA CONSUMO HUMANO

para evitar la entrada
de insectos?

ART INFRAESTRUCTURA | SI | NO | EVENTUALMENTE | OBSERVACIONES
(El ambiente interior Todas las
del proceso de ventanas y
8 produccion se entradas estan
encuentra protegido | X cubiertas con tela
de la entrada de lluvia, metalica con el
polvo suciedades e fin de evitar la
insectos voladores? entrada de
insectos y plaga
¢Las paredes estan Las paredes estan
cubiertas de ceramica cubiertas hasta la
para evitar la X altura que
13 contaminacion y termina el
conservar la limpieza proceso ya que el
del lugar? galpdn tiene una
altura de 6
metros
¢ Los techos se Los techos son
13 encuentran librede | X media agua y
moho o de tienen una altura
acumulacion de de 6 metros
polvos?
¢ L0s pisos se
encuentran libresde | X
13 grietas o
deformaciones que
eviten la acumulacién
de polvo y sucio?
¢Las ventanas estan
13 provistas de mallas | X
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VENTILACION E ILUMINACION

¢Existe suficiente

A pesar de que se

ventilacion para evitar encuentran
16 | acumulacion de calor? X suficientes
entradas para la
ventilacion del
galpdn, por las
tardes se suele
acumular el calor
en el area de
trabajo
¢Existen filtros para la Debido a que se
ventilacion mecanica? X elabora un
16 proceso con
elementos
volatiles (harina)
no puede existir
una corriente de
aire
¢El area de trabajo se Hay ventanas,
encuentra X tragaluces y
suficientemente lamparas
iluminada? iluminando el
14 proceso
MANEJO DE RESIDUOS
¢Existen recipientes Los desperdicios
donde se coloquen los del proceso se
25 residuos que queden X colocan en los
sellados sacos de harina
herméticamente? previamente
utilizados, para
luego ser
desechados
INSTALACIONES SANITARIAS
¢Las instalaciones Las instalaciones
26 sanitarias se se encuentran en
encuentran aisladas al X el final del
sitio de fabricacion del galpdn
producto?
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¢Los utensilios de X Existe un
62 limpieza se almacén de
encuentran limpieza que se
resguardados del sitio encuentra en el
de fabricacion del medio del ambos
producto? galpones, pero no
se utiliza o
emplea por los
empleados
EQUIPOS
¢Las superficies de Las cintas
contacto directo con el transportadores
alimento tienen un son de un
acabado liso, no X material
31 absorbente para evitar impermeable
atrapar particulas que sanitario

afecten la calidad
sanitaria?

EDUCACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL EN PRACTICAS

HIGIENICAS
¢Se ha capacitado al Desde hace un
41 personal para aplicar afo no se realiza
las buenas practicas de capacitacion al
higiene de los personal debido a
alimentos? la pandemia
¢Existen carteles fijos Los carteles estan
donde sefialan la situados en
obligatoriedad de X lugares visibles,
42 cumplir las précticas sin embargo, no

higiénicas en la
manipulacion de
alimentos?

se cumplen o
siguen las
normas
publicadas en
dichos carteles,
no hay personal
que vele por que
este se cumpla
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PRACTICAS HIGIENICAS

44

44

¢Los trabajadores
usan gorros?

X

¢Los trabajadores
usan delantal?

No se puede
utilizar delantales
debido a la
existencia de
méaquinas
extrusoras y
laminadoras lo
cual podria
ocasionar algun
accidente, el
personal utiliza
ropa ajustada al
cuerpo y batas
para evitar ser
atrapados en
ellas.

¢Los trabajadores
usan tapabocas?

Algunos
trabajadores lo
utilizan, sin
embargo no hay
una persona el
cual vele por la
implementacion
y cumplimiento
de la normaen
estos momentos.

¢Los trabajadores se
abstienen de llevar
prendas como relojes,
pulseras y otros
durante la
manipulacion de
alimentos?

¢Los trabajadores se
lavan las manos antes
y después de
manipular los
alimentos?

Algunos
empleados
implementan
estas medidas,
sin embargo,
como se
menciond
anteriormente, no
existe personal
que vele para dar

58




¢Los trabajadores

cumplimiento a
ello.

fumar en las areas de

evitan comer, beber o

Estos tienen su

53

una temperatura X
menor a 7°C para su
conservacion?
El establecimiento

horario de reposo
X en el cual pueden
manipulacion del ir a las areas
alimento? destinadas para
tal fin
¢Los trabajadores que Esto se cumple
posean algunas rigurosamente ya
enfermedades que afecta a la
cuténeas o heridas se | X salubridad del
les restringen la producto
manipulacion de
alimentos?
78 ¢Se aplican medidas Si se aplican
para el control de X medidas para el
plagas? control de plagas,
sin embargo este
afio no ha sido
realizado ya que
la empresa entro
en paro por la
pandemia
INSUMOS
¢El alimento se
mantiene refrigerado a

Se almacena con
una temperatura
de -16°C

tiene por escrito todos

sustancias utilizadas, | X

los procedimientos,

formas de uso y los
implementos
requeridos para su
limpiezay
desinfeccion.

Existen manuales
de normasy
procedimientos,
sin embargo no
todos
implementan los
métodos y
procedimientos

del proceso?

descrito en el
manual.
¢Se ha cuantificado en X Solo se han
Bs los desperdicios

cuantificado los
desperdicios en
cuanto a
cantidades y

porcentajes
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Procedimientos
comodos, distancias
acordes, recorridos

cortos.

Larga distancia
entre el almacén
de harinay la
linea de
produccion de
masa lista para
pastelitos

¢Los trabajadores
usan un calzado
cerrado, resistente e
impermeable?

Los empleados
usan botas de
seguridad para
evitar accidentes
y reducir el
riesgo de caidas,
golpes y otros.

Fuente: Tequefieria EI Tequefion C.A
Autor: Di Modugno, G (2021)

Andlisis de resultados:

del cumplimiento eventualmente de algunas normas.

Se realizé el estudio porcentual de los resultados arrojados en la lista de chequeo
aplicada en el proceso, en donde se pudo visualizar un 59% en el cumplimiento de

las normas, el 26% de incumplimiento de las normas, asi mismo se present6 el 15%

Cuadro 4. Frecuencia de cumplimiento de las Normas de Buenas Précticas de
Fabricacion, Almacenamiento y Transporte de Alimentos para Consumo Humano

FRECUENCIA NUMERICO PORCENTUAL
Q7 16 0,
Respuestas “Si 16 _ 059 59%
Cumplimiento 27
[13 7 7 0,
Respuestas “No L~ 026 26%
Incumplimiento 27
4 0
Respuesta 2 o013 15%
“Eventualmente” 27

Fuente: Tequefieria EI Tequefion C.A
Autor: Di Modugno, G (2021)
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De los resultados obtenidos en el Cuadro 4 se detecta que el proceso actual de la
masa lista para pastelitos de la empresa Tequefieria El Tequefion C.A, se puede ver
afectado, ya que el calor, generado dentro del galpon, el cual aunque tiene 6 metros

de altura la acumulacion de calor en horas de la tarde supera los 30° grados, (este




se encuentra cerrado para evitar el ingreso de polvos e insectos, esto podria generar
en los trabajadores fatiga, dificultad en el mantenimiento del equilibrio térmico
corporal, produciendo una tendencia a que la temperatura corporal aumente,
afectando asi su salud y seguridad, ademas del bienestar, asi como el rendimiento
del operario. Uno de los aspectos a considerar es el impacto del trabajo fisico en la
sobrecarga térmica, ya que cuando el esfuerzo se realiza en ambientes calurosos se
convierte en un riesgo para la salud.

Con respecto al orden y limpieza en el area de trabajo, se denota gran cantidad
de desperdicio el cual no es almacenado en recipientes herméticos, a pesar que se
limpia la mezclay desperdicios en el piso, quedan restos de harina dispersas en este,
generado en el proceso de mezclado, lo cual trae como consecuencia pérdida de
tiempo ya que el operario tiene que limpiar el area para evitar accidentes laborales.

Las practicas higiénicas son regulares, porque los operarios incumplen algunas
de ellas, esta situacion se puede mejorar capacitando a los trabajadores haciendo
énfasis en la importancia de aplicar dichas practicas y con la debida supervision
para el cumplimiento de las mismas.

4.1.6 Revision de desperdicios segun Lean Manufacturing a través de una lista
de chequeo

A través del metodologia de Lean Manufacturing y su enfoque hacia los ochos
desperdicios presentes en un proceso de produccion, se realiz6 una lista de chequeo
con el fin de identificar el cumplimiento o no de estos criterios relacionados con el
proceso de masa lista para pastelitos en la empresa Tequefieria EI Tequefion C.A.

Cuadro 5. Lista de chequeo de verificacion de desperdicios segin Lean
Manufacturing.

METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING Y LOS OCHO

DESPERDICIOS EN UN PROCESO DE PRODUCCION
RECEPCION DE Sl NO | EVENTUALMENTE | OBSERVACION
MATERIA PRIMA

La materia prima que
llega a la planta es X
inspeccionada por el
encargado de
recepcion de materia
prima
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El encargado de
recibir la materia X
prima llena la hoja de
registro de recepcion

No existe un
formato de hoja de
registro de
recepcion de
materia prima, la
informacion se
carga directamente
al sistema

Al momento de la
recepcion se verifica X
que toda la materia
prima que se reciba
esta en condiciones
optimas.

TRASLADO DE MATERIA PRIMA

Los operarios utilizan X
el montacargas para
trasladar la materia

prima

Hay un solo
operario autorizado
para realizar el
traslado de la
materia prima del
almacén hacia el
proceso

PESADO Y PREPARACION DE MATERIA

PRIMA

El operario trasladael | X
saco de harina hacia la
méaquina de mezclado

Los sacos vacios de X
harina son colocados
en depdsitos para
residuos

Se agrupan en
cantidades de 50
sacos, para luego

colocarlos en el
depésito

Los operarios conocen | X
el manejo de la
dosificadora de agua
con conservantes

Es un sistema en el
cual el tanque se
carga con la
cantidad requerida,
de esta forma al
abrir la llave esta se
descarga, al cerrar
la llave este se
volvera a llenar
automaticamente.

La pesa digital se X
mantiene limpia para
el pesaje de lasal y la

grasa vegetal
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Los operarios
cumplen con las
normas de inocuidad
para manejar la
materia prima

MAQUINARIA
Se le efectua limpieza La limpieza en
permanente a la maquinarias se
maquinaria realiza al finalizar
la jornada laboral
El proceso de
produccion se realiza
de manera sincronica
Se llevan registros de X Debido a la
las revisiones a la pandemia, no se ha
maquinaria realizado un
registro
La maquinaria realiza Cada veinte (20)
varias paradas minutos de
operacion, las
maquinas entran en
reposo por cinco
(5) minutos.

Se le realiza X Debido a la falta de
mantenimiento personal capacitado
preventivo a la no se realiza

maquinaria mantenimiento

preventivo
La maquinaria X Las fallas més

presenta fallas

comunes se
presentan en las
cadenas,
rodamientos,
bandas
transportadoras,
entre otros.

Los operarios conocen
el manejo de la
maquinaria

Las maquinas realizan
paradas de manera
planificada
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PERSONAL

La cantidad de
personal es suficiente
para realizar el
proceso productivo

Hay ausencia continua
del personal

Si, por falta de
transporte

Los operarios
mantienen el &rea de
trabajo limpia

Cuando la
maquinaria esta en
reposo, el personal
debe de limpiar el
area de trabajo, en
algunas ocasiones

no realiza esta
actividad.

Los operarios
cumplen con las
normas de seguridad
laboral

La empresa repone a
los operarios los
equipos de proteccion
personal dafiados

Los operarios han
sufrido accidentes

Desde hace 4 afios

no se han
laborales presentado
accidentes
laborales.
La empresa capacita a X Los trabajadores
sus trabajadores reciben induccion
general de la
empresa y se
capacitan al
contratarlos para un
puesto especifico
de trabajo, ya que,
es poca la rotacion
de personal.
Los operarios
cumplen con sus
funciones
Existe baja X
coordinacion entre
operarios
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El operario espera a
que la maquina
termine.

PRODUCCION

Las tareas se
encuentran
estandarizadas

Se producen cuellos
de botella

No, ya que el
proceso esta
sincronizado

TRANSPORTE

Poseen la cantidad
suficiente de equipos
para transportar la
materia prima

Deterioro de
materiales
(inventarios dafiados u
obsoletos)

El &rea cuenta con
una zona especifica,
cercay organizada
donde se puedan
encontrar los
materiales necesarios
de trabajo

El almaceén de
materias primas se
encuentra en el
galpon 1 ubicado
en una distancia de
30 metros

Desperdicio de
espacio

METODOS

Se efectua
seguimiento a la
planificacion de la
produccion

MOVIMIENTOS

Los puestos de trabajo
estan bien disefiados

Las instrucciones de
trabajo son precisas

Existe
desorganizacion en los
puestos de trabajo

Entre la maquina
mezcladora 'y
extrusora se suelen
acumular cestas,
carruchas y otras
herramientas los
cuales entorpecen
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el paso de los

operarios.
Los operarios sienten Los operarios
cansancio al culminar realizan
su jornada laboral movimientos

repetitivos y
levantan cargas.

DEFECTOS
Estandares de X Se visualiza
inspeccion constantemente la
insuficientes calidad del
producto
Instalacion de equipos X
mal disefiados
INVENTARIO

El inventario de
materia prima cumple
con el plan de
produccion

Hay sobreproduccién
y almacenamiento
innecesario de
producto terminado

En la actualidad
hay
sobreproduccion y
almacenamiento
innecesario de
producto
terminado, debido
a que con la
pandemia la
demanda del
mercado ha
variado.

Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A
Autor: Di Modugno, G (2021)

Andlisis de resultados

El estudio porcentual de los resultados arrojados en la lista de chequeo aplicada

en el proceso bajo los parametros de Lean Manufacturing, se pudo visualizar un

67% de cumplimiento de los parametros, el 21%

de incumplimiento de los

parametros, sin embargo se presencio el 12% del cumplimiento eventualmente de

algunos parametros.
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Cuadro 6. Frecuencia de verificacion de desperdicios segun Lean Manufacturing.

FRECUENCIA NUMERICO PORCENTUAL
Q7 28 0,
Respuestas “Si %% 067 67%
Cumplimiento 42
113 7 9 0,
Respuestas “No 2 _o021 21%
Incumplimiento 42
5 0
Respuesta > —012 12%
“Eventualmente” 42

Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A
Elaborado por: Di Modugno, G (2021)

Debido al porcentaje arrojado en la lista de chequeo, se pudo observar
desperdicio de tiempo, primero porque el operario recorre distancias largas a traves
de montacargas en busqueda de materia prima, y segundo, de mano de obra, debido
a que el operario tiene que realizar limpieza constantemente, lo cual desperdicia
horas hombre de proceso de produccion.

4.1.7 Resultados de la entrevista no estructurada

La entrevista estructurada se realiz6 con la finalidad de conocer las actividades
que realiza el operario y las condicionas en las que trabaja en su jornada laboral, la
misma se les aplico a 11 operarios que participan en el proceso de fabricacion de
masa lista para pastelitos y el Gerente del planta.

Cuadro 7. Resultados de la entrevista no estructurada

ITEMS PREGUNTA RESPUESTA
Durante el proceso si se realizan trabajos
1 Trabajo repetitivo repetitivos, en cuanto a la medicién de
materias primas, transporte entre la
laminadora 5 y 6, pesado, empaquetado y
almacenamiento
2 Levantar cargas En el &rea de mezclado, se levantan 3
sacos de 45 kg cada uno, por cada mezcla
que se realiza
3 Posicion ante la maquinaria | El operario permanece de pie durante el
(de pie, sentado, Etc.) proceso
4 Cansancio al culminar la El operario labora 8 horas diarias de pie,
jornada laboral realizando movimientos repetitivos, a
pesar de sus respectivos recesos
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5 Enfermedades Pueden ocasionarse debido a que el
ocupacionales como operario levanta cargas de manera
lumbalgias y otras repetitiva
6 ¢A la maquinaria se le La maquinaria no ha recibido
realiza mantenimiento mantenimiento preventivo los dltimos dos
preventivo? afos por falta de personal capacitado
7 ¢La maquinaria es obsoleta | No, la maquinaria son del afio 2015, y son
para elaborar el producto? de la dltima tecnologia
8 ¢La maquinaria produce Si, ya que la maquinaria es neumatica
mucho ruido?
9 ¢La infraestructura se No siempre se mantiene limpiay
mantiene limpia 'y ordenada
ordenada?
10 ¢ Se acumulan objetos Si, en el area entre la maquina mezcladora
innecesarios en el area de | y la maquina extrusora, ya que se utilizan
trabajo? cestas y carruchas lo cual muchas veces
entorpece el paso a los mismo operarios,
ya que estos no se toman la molestia de
~organizarlos
11 Si, debido a que no se realiza
¢Hay disposicion mantenimiento preventivo, sino cuando la
improvisada de equipos y maquina presenta una falla, el personal
herramientas? realiza los ajustes pero los instrumentos y
herramientas quedan en el area de trabajo
0 el piso del area de trabajo
12 ¢Las areas se encuentran Si, toda el area esta delimitada con las
demarcadas con su areas de maquinaria y paso de los
respectiva sefializacion? operarios, sin embargo no se cumple ya
gue quedan objetos en medio del paso del
personal
13 ¢ Existe control eficiente de No
la merma?
14 ¢Existen manuales de Si, no se emplean, ni se supervisa su

normas y procedimientos?

aplicacion

Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A
Autor: Di Modugno, G (2021)
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Observacion
Operario: El operario que labora en el proceso de masa lista para pastelitos se ve
afectado debido a que debe de recorrer distancias largas entre el almacén y area de
trabajo, realiza movimientos repetitivos comprometiendo los tejidos blandos,
musculatura, tendones, bursas, nervios, como resultado de la ejecucion constante
un mismo movimiento. También levantan cargas pesadas y de forma repetitiva,
efectuando esfuerzo fisico con trabajo muscular que podria sobrepasar la capacidad
individual para realizar una secuencia de acciones ocasionando la fatiga muscular,
lo cual afecta al rendimiento de estos.
Limpiezay orden: La empresa ha colocado carteles que indican las normas que se
deben cumplir, estas son infringidas por los trabajadores, bien sea porque no
conocen las normas, les falta capacitacién o porque adolecen de supervision; por
lo cual muchas veces el area de trabajo se pueden encontrar objetos mal
posicionados y desperdicios en el piso, esto pudieran ocasionar accidentes
laborales, ademas del incumplimiento de las buenas précticas de fabricacion,
almacenamiento y transporte de alimentos para consumo humano.
Manejo de materiales: debido a que hay algunos procedimientos que se hacen de
manera manual, se producen desperdicios, en el area de la mezcladora al integrar la
harina al proceso, ya que este es un producto que se dispersa facilmente en el aire,
este cae en el piso, luego cuando se traslada de manera manual la mezcla hacia la
extrusora, dicha masa cae en el piso, ya sea por el operario o0 por las cestas
implementadas, y debe ser desechada.
4.1.8 Resumen de las debilidades encontradas en el proceso de masa lista para
pastelitos de la empresa Tequefieria ElI Tequefion C.A.

Basado en la observacion directa, las entrevistas no estructuradas y revision
documental, se identificaron las siguientes debilidades que afectan en la linea de
produccion de masa lista para pastelitos:

Desperdicio de materia prima en la maquina mezcladora y extrusora, debido
a la falta de aplicacion de manejo de materiales.

Distancias largas entre el almacén de materia primay el proceso.
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Fatiga por parte del operario, ya gque este realiza movimientos repetitivos,

levanta cargas constantemente y limpieza del area de trabajo cada veinte

(20) minutos.

Incumplimiento de las normas de higiene y seguridad industrial por parte de

un grupo especifico de operarios.

Fatiga del operario por acumulacion de calor en el area de trabajo en las

horas de la tarde.

Desperdicio de mano de obra, al operario tener que limpiar el area de trabajo

debido al desperdicio arrojado, se pierden horas hombres destinadas al

proceso.

Falta de capacitacion de los operarios.

4.2 Fase I1. Analisis las debilidades que se presentan en la linea de
produccion de masa lista para pastelitos y plantear mejoras en el proceso.
En esta fase se procedi6 a analizar las debilidades encontradas del diagndstico

en varias etapas de la fabricacion de masa lista para pastelitos. En el Diagrama
Causa Efecto que a continuacion se presenta se reflejan cada una de ellas. (Ver
Figura 18).

DESPERDIC -'
EM LA LIMEA

DE
P PRODUCCION

Figura 18. Diagrama Ishikawa. Desperdicio en la linea de produccién
Autor: Di Modugno, G (2021)
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Es preciso destacar, que de las debilidades reflejadas en el diagrama de causa
y efecto, se destacan tres (3), los cuales abarcan las condiciones de trabajo, el
manejo de materiales y la mano de obra, estos son factores importantes y tienen alta
incidencia en el proceso de produccion de masa para pastelitos, a continuacion se

mientras cada uno de ellos. (Ver Figura 19).

DESPERDICI
EN LA LINEA

Figura 19. Diagrama Ishikawa 2. Desperdicio en la linea de produccion
Autor: Di Modugno, G (2021)

Manejo de materiales: Se pudo encontrar que existe un inadecuado manejo de
materiales en el &rea de la mezcladora y extrusora, en el area de mezclado el
operario debe de levantar tres sacos de 45 kilogramos cada uno, con un intervalo
de tiempo de 15 segundos por saco, este levantamiento de carga se realiza por
mezcladora, de manera repetitivas lo cual afecta a su salud (Ver Figura 20).

Por otra parte, en el area donde se encuentra la maquina extrusora se presenta un
problema similar, ya que el operario debe de cargar las cestas que contiene de
manera distribuida la mezcla la cual tiene un total de 135 kilogramos proveniente
de la maquina mezcladora (Ver Figura 21), esta accion se realiza de manera
repetitiva, presentando la misma problematica que en el area de la maquina

mezcladora. Esto ocasiona un porcentaje del desperdicio en el proceso el cual se
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origina de la accion ejercida por los operarios, producto de la falta de maquinarias
y herramientas que faciliten y automaticen el proceso.

En otro orden, el almacén de materia prima se encuentra a una distancia de
treinta (30) metros del proceso, lo cual produce retraso en la entrega de materia
prima y agota al operario al recorrer largas distancias, el mismo tarda 4 minutos en
realizar dicha trayectoria, sin embargo, la empresa dispone de un espacio de 8 X 5
metros (Ver Figura 22), el cual se puede utilizar como almacén auxiliar, procurando
que la infraestructura tenga la capacidad para almacenar la materia prima utilizada
en la jornada diaria.

Figura 20. Levantamiento manual de materia prima en maquina mezcladora
Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A
Aporte: Di Modugno (2021)

Figura 21. Levantamiento manual de mezcla en la maquina extrusora
Fuente: Tequefieria EI Tequefion C.A
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Figura 22. Distribucion de planta y espacio disponible
Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A
Autor: Giliberto, E (2021)

Condiciones de trabajo: El area de trabajo entre la maquina mezcladora y
extrusora se encuentra desorganizado ocasionado por la disposicion inadecuada y
fuera de su respectivo lugar de objetos y herramientas, siendo un obstaculo para el
recorrido de los operarios y un sitio de riesgo para accidentes laborales (Ver Figura

23). Una de las causas es originada por falta de coordinacion y comunicacién que
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permiten alternar el trabajo para mantener el &rea de trabajo organizada y evitar que
esto ocurra. Otro aspecto relevante es que debido al porcentaje de desperdicio
presente en el proceso, los operarios se encuentran constantemente limpiando y
recogiendo la mezcla que se deposita en el suelo, aun asi, siempre quedan residuos
de harina en el piso (Ver Figura 24), lo que obliga al operario a esforzarse mas en
limpiar bien el piso. Es preciso destacar que de llegar a derramarse agua en el piso,
la combinacion de esta con la harina origina una mezcla pastosa (Ver Figura 25) lo
cual puede causar accidentes laborales, el cual el operario tarda 4 minutos
limpiando el area de trabajo y repite esta accion cada 20 minutos. Por tanto, el
operario pierde energia y fuerza en tratar de mantener el area limpia de forma
reiterada, afectando directamente su rendimiento en el proceso de produccién de

masa para pastelitos.
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Figura 23. Area de trabajo desorganizada con obstéaculos en el recorrido
Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A
Aporte: Di Modugno (2021)
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Figura 24. Restos de harina en el piso
Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A.
Aporte: Di Modugno (2021)

Figura 25. Mezcla pastosa que se forma al caer agua al piso
Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A.
Aporte: Di Modugno (2021)
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Mano de obra: El operario presenta fatiga y cansancio al finalizar la jornada diaria,
esto se debe a que debe de levantar cargas de manera repetitiva, realizar
movimientos repetitivos, limpiar constantemente el area de trabajo, recorrer
distancias largas a través del montacargas entre el almacén y el area de trabajo;
aunado a que en las horas de la tarde se suele acumular calor en el galpén, todo esto

afecta el rendimiento del operario a lo largo del dia.

Cuadro 8. Tiempos proceso de produccion

OPERACION TIEMPO (min)
Traslado de materia prima del almacén al 4
proceso
Medida y pesado de materia prima 3
Vertido de materias primas en maquina 5
mezcladora
Vertido de mezcla preparada en la maquina 4
extrusora

Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A
Autor: Di Modugno, G (2021)

Por otro lado, la direccion supervision y control de las actividades realizadas
por los operarios la efectla el gerente, quien debe ocuparse de areas que no son de
su competencia, tales como la supervision del area del proceso, mantenimiento y
control de calidad, descuidando funciones propias de la gerencia como analisis,
proyecciones, mercadeo, finanza, gestion de indicadores, tomas de decisiones,
planes estratégicos, entre otros. Descuidando funciones como hacer cumplir las
normas de higiene y seguridad, donde se encuentra implicito el mantenimiento de
la limpieza y el orden en el area de mezclado y extrusado y el uso correcto de los

equipos de proteccion personal.

4.2.1 Analisis de actividad realizada por el Gerente de Planta:

Areas que ocupa:
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Recepcion de materia prima: se encarga de recibir la materia prima e
inspeccionar que se encuentre en perfectas condiciones y cumpla con los
parametros de inspeccion.

Programacion de produccion: se encarga de analizar la demanda y
programar la produccion de la semana para que esta satisfaga el mercado.
Gerencia: se encarga de la gestion del talento humano y mantener un
ambiente laboral cobmodo.

Supervision del proceso: se encarga de supervisar el proceso, el
cumplimiento de las normas de higiene y seguridad y visualizar que se
cumplan todos los requerimientos para el buen funcionamiento del proceso.
Mantenimiento de maquinaria: es el encargado de realizar el
mantenimiento y reparar las maquinarias cuando estas presentan fallas, ya
que no hay personal capacitado que se encargue de ello.

Control de calidad: se encarga de verificar que el producto salga en buenas
condiciones y cumpla con los parametros de calidad establecidos por la

empresa.

De lo enunciado se desprende que el gerente asume varias responsabilidades
inherentes a funciones tipicas de otros cargos, generadas por la ausencia de

trabajadores para llevarlas a cabo, esto genera sobrecarga de trabajo en el mismo.

4.2.2 Analisis y aplicacion del método de los 5 por qué.

Cuadro 9. Aplicacion del método de los 5 por qué.

dPor que? Respuesta {Por que? Respuesta dPorque? | Respuesta | {Porque? | Respuesta

EPor qud Porque ¢l & Por qud ¢l Porgue no hay EPor qué no Porque es éor qué o5 | Por fuga de Aplicar
hace falta gerente tiene gerente peersonal by parrsonal personal de | personal de talento de gestion de
una gestién | sobrecarga de tiene capacitado que capacitade | altarotacion alta Venezuela a talento
de talento trabajo y no e sobrecargo L0 encargue de para los rotacion olros paises. | humano para
humano? | puede ocupar de | de trabajo? las tareas puestos de liberar cargas

muchas tareas trabajos? laborales al
Eerente

Autor: Di Modugno, G (2021)
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Cuadro 10. Resumen de oportunidades de mejora

DEBILIDADES
ENCONTRADAS

POSIBLE MEJORA

PROPUESTA

Mal manejo de
materiales en la
maguina mezcladora

Desperdicio en el area

Falta de limpieza 'y
orden en el &rea de la
mezcladora y
extrusora

Implementar accesorios y
maquinaria que se adapte de
manera adecuada al proceso

I. Habilitacién de
tolva para acarreo de
harina de trigo en el
area de mezclado

Levantamiento de
cargas repetitivamente

Desperdicio de mezcla
en la maquina
extrusora

Desperdicio de tiempo

Implementar accesorios y
maquinaria que se adapte de
manera adecuada al proceso

Il. Implementacion de
un elevador de carga
hidraulico manual.

Larga distancia entre
el almacény el
proceso

Disminuir distancias y
mantener la limpieza

I11. Almacén auxiliar

Acumulacion de calor
en las horas de la
tarde

Mantener un ambiente fresco
con menor temperatura
Aumenta la productividad en
los operarios.

1V. Sistema de
extraccion edlico

Falta de supervisor en
el proceso

Falta de personal de
mantenimiento de
magquinaria

Falta de personal
encargado en el
control de calidad del

Contratar personal
capacitado (supervisor,
control de calidad y
mantenimiento).

V. Gestion de talento
humano

riesgos laborales

producto
Desperdicio de mano
de obra
Falta de capacitacion Cumplir las normas de VI. Formaciony
de personal seguridad industrial y evitar capacitacion de

personal

Fuente: Tequefieria El Tequefion C.A

Autor: Di Modugno, G (2021)

4.3 Fase I11. Disefio de un plan de mejora en la linea de produccién de masa

lista para pastelitos.
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En esta fase, se expone la propuesta generada por el autor para la disminucion
de desperdicio en la linea de produccion de masa lista para pastelitos, de acuerdo a
la informacion obtenida por medio de la realizacion del anélisis de causa y efecto

4.3.1 Propuesta I. Habilitacion de tolva para acarreo de harina de trigo en el
area de mezclado

Con los resultados obtenidos se propone la habilitacion de una tolva destinada
a la fabricacion de pasta que posee la empresa Tequefieria el Tequefion, sin embargo
esta tolva se puede utilizar para el area de mezclado en la linea de produccion de
masa lista para pastelitos, a esta tolva (Ver Figura 26) se le adaptaran dos
desembocaduras y de esta manera abastecer a ambas mezcladoras. Por otra parte,
se le adaptara un sistema de pesado con indicador de carga (Ver Figura 27), el cual
posee 4 celdas, las mismas se ubicaran en cada una de las bases que posee la
mezcladora, se programara para que frene el sistema de vertido cuando el peso
indigue 45 kilogramos, equivalente a un saco de harina de trigo, con ellos se podra
mantener un control de lo que se vierte en la mezcladora.
Entre los beneficios de la instalacion de la tolva se encuentran los siguientes:
Facil y practica adaptacion a diferentes estructuras, por lo que se puede
colocar en cualquier superficie donde se mantenga de manera vertical y
elevada para que pueda funcionar con la fuerza de la gravedad, sin que
se le tenga que administrar ninguna energia adicional.
Permiten la dosificacion correcta y el vaciado total del producto
contenido.
Facil limpieza y esterilizacion.
Control preciso de la cantidad de harina de trigo a utilizar.
Contribuye al mejor aprovechamiento de los recursos, al aumento de la
productividad y al ahorro de dinero y tiempo
La instalacion de esta propuesta puede ser realizada por el personal que se
pretende contratar en el &rea de mantenimiento de maquinaria, el mismo tendré los

conocimientos esenciales para efectuar la instalacion, este recibira orientacion del
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gerente ya que el mismo tiene conocimiento de la estructura y funcionamiento de
la tolva, asi como de la instalacion.

El mantenimiento a realizar a dicha tolva consiste en efectuar la limpieza
semanalmente utilizando un cepillo de cerdas gruesas y luego aspirar el area para
evitar la presencia de plagas o insectos provenientes de la harina, sin embargo, cada
6 meses se debe de realizar una limpieza profunda, para ello, no solo se eliminaran
los residuos con el cepillo y se aspirara, sino que sera fumigada y permanecera
cubierta por 2 dias, para finalmente eliminar los elementos con agua y jabdn
adecuado para el material de dicha tolva, y el operario se encargara de secarla bien
para evitar que esta se oxide y pueda afectar al material almacenado, este
mantenimiento lo puede realizar el personal capacitado de la empresa, sin embargo

para la fumigacidn si se necesitara personal externo que se encargue de ello.

Figura 26. Tolvas para el area de Mezclado

Cuadro 11. Caracteristicas de tolva rectangular

CARACTERISTICAS
Material: Acero inoxidable
Capacidad: 2.250 Kg
Un motor de 2 Hp
Un motor de 1 Hp
2 sinfines de 3 pulgadas
Doble caja reductora
Dos cajas dosificadoras
Costo por instalacion y calibracion: 700$
Unidades requeridas: 1 unidades
Costo total de la inversién: 700$

Aporte: Empresa Tequefieria EI Tequefion C.A.
Autor: Di Modugno, G. (2021)

80



Figura 27. Indicador digital de peso Apolo
Aporte: Servicios Industriales ELEC-ME, C.A.

Cuadro 12. Caracteristicas de indicador digital de peso Apolo
CARACTERISTICAS

Display LCD de 6 digitos (24 mm de altura) con iluminacion posterior
Gabinete en acero inoxidable AISI 304
Alta velocidad de conversion (mas de 50c/s).
Funcidn contadora de piezas.
Totalizador de pesadas y acumulador de peso.
Alimentacion a 12V, bateria interna o externa

Costo por unidad: 3.100$
Unidades requeridas: 2 unidades
Costo total: 6.200$
Aporte: Servicios Industriales ELEC-ME, C.A.

A continuacion se sefialan las sugerencias para operar Indicador digital de peso
Apolo:

El operario debe asegurarse que el/los sensores de carga sean compatibles
con los requeridos.
Cuando se utilice el equipo como parte de un sistema, el disefio de éste debe
ser supervisado por personal idoneo que se encuentre familiarizado con el
funcionamiento de todos los componentes que lo conforman.

Por otro lado el mantenimiento de este indicador digital de peso Apolo consiste

en la calibracion del peso cada 6 meses para verificar que este dispensando la
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medida exacta y establecida, este procedimiento lo puede realizar el personal

capacitado del area de mantenimiento.

4.3.2 Propuesta 1. Implementacion de elevadores de cargas hidraulico
manual

Con los resultados obtenidos se propone la implementacion de dos elevadores
de carga hidraulicos manual (Ver Figura 28), uno ubicado en el area de la
mezcladora, este cumplira con la funcion de elevar la paleta que contiene los sacos
de harina de trigo, por tanto, ayuda al acarreo de la harina hacia la tolva, en donde
el operario bajo la implementacion de una escalera de 7 peldafios (Ver Figura 29),
dicha escalera se fijara al piso para evitar desplazamientos, el operario podra subir
y posicionarse en una altura de 1,5 metros, y logra verter el saco de harina dentro
de dicha tolva. Igualmente, el otro elevador de carga se posicionard en la maquina
extrusora, en el cual se elevaran las cestas que contienen la mezcla proveniente de
la maquina mezcladora, luego el operario utilizando otra escalera idéntica a la
mencionada y con las mismas especificaciones de seguridad, vertera dicha mezcla
en la extrusora, evitando que el operario levante cargas de manera repetitiva y

contribuyendo a la seguridad y salud del mismo.

Figura 28. Elevador de carga hidraulico manual
Fuente: Mercado libre

82



Cuadro 13. Caracteristicas del elevador de carga hidraulico manual

Capacidad de carga: 1.500kg
Marca: Fema
Modelo: 69502584
Altura méxima de elevacion: 2.5 metros
Ancho del apilador: 68 cm
Altura maxima de carga: 2000mm
Ancho externo de ufia: 690mm
Largo de la cufia: 11200mm
Altura minima de carga: 85mm
Tipo de ruedas; 2 rigidas y 2 giratorias.
Con bomba hidraulica a pedal (rebatible) y freno

Aporte: Mercado libre
Autor: Di Modugno, G. (2021)

Figura 29. Escalera metalica de 7 peldafios
Fuente: MercadoL.ibre
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Cuadro 14. Caracteristicas de escalera metélica de 7 peldafios
CARACTERISTICAS

Material: metal
Altura: 1.5 metros
Ancho de la escalera: 80 cm
Peso maximo soportado: 120 Kg

Precio individual: 600$
Unidades requeridas: 2 unidades
Costo total de la inversién: 1.200$

Aporte: Mercado libre
Autor: Di Modugno, G. (2021)

Los trabajadores para hacer uso de la escalera metalica deben usar los siguientes
equipos de proteccion personal:
Botas: Calzado de proteccidn para evitar riesgos laborales.
Casco: utilizado para cubrir la cabeza, la frente y las sienes.

Ropa: usar camisas y pantalones estrechos.

El elevador hidraulico manual debera revisarse diariamente y verificar que no
se encuentren deformaciones, ruidos anormales o tornillos flojos en catarinas,
rodajas, cadenas de levante y en las partes mdviles del cilindro hidraulico, y que no
se presenten fugas de aceite en el sistema hidraulico.

Mensualmente se debera realizar una revision de los desgastes y roturas de las
horquillas, rodajas, catarinas, cadenas y ruedecillas de apoyo.

Después que el cilindro de levante opera por 20 horas acumuladas al principio
de su uso, el aceite hidraulico debera ser cambiado. Posteriormente el aceite debera
ser cambiado cada 300 horas. Cuando las horas acumuladas no son muchas, se debe
cambiar el aceite cada 18 meses.

El apilador manual hidraulico puede solamente ser operado en espacios
interiores, en pisos sélidos y nivelados, también queda estrictamente prohibido al
operador de este apilador, que lo opere en ambientes corrosivos, con acido y alcali.

Los Equipos de Proteccion Personal a utilizar por el operario son los siguientes:

Casco de Seguridad: La funcion principal del casco de seguridad es proteger

la parte superior de la cabeza del trabajador contra heridas producidas por

84



la caida de objetos o materiales. Pueden proteger adicionalmente frente a
otros riesgos por contacto eléctrico accidental, salpicaduras de metal
fundido entre otros.
Chaleco Reflectivo o reflectante: Color naranja o amarillo  limon,
fluorescente. Cintas reflectivas de dos pulgadas o cinco centimetros de
ancho, visibles en la parte delantera y trasera.
Botas de seguridad: con suelas antideslizantes, aislantes y resistentes al
agua, con puntera metalica de seguridad.
4.3.3 Propuesta I11. Delimitacion de Area destinada para carga y descarga de
materia prima de manera transitoria

Debido a la problematica originada por la distancia entre el proceso de
elaboracion de masa para pastelitos con el almacén de materia prima (30 metros de
recorrido), se propone delimitar el area, para ello se efectuara un rayado con pintura
el cual demarcara el espacio destinado para colocar la materia prima
transitoriamente, de esta forma facilitara el transporte de materias primas, reducira
las distancias recorridas por el operario y tiempo. Se dispone de un espacio de 8x5
metros, en los cuales se pueden posicionar 12 paletas de harina de trigo, estas
paletas son de modelo R5 y tienen una medida de 0.8x1.2 metros, estas paletas se
ubicaran en dos filas de 6, las cuales estaran separadas por 3,07 metros. Cada paleta
tiene 15 centimetros de separacion, de esta manera se dispone de espacio suficiente
para posicionar el montacargas y poder trasladarla, por otro lado con estas 12
paletas de harina de trigo se pueden cumplir aproximadamente con la produccién
de 4 dias.

El material a depositar en el almacén auxiliar se utilizara siguiendo los criterios
primero en entrar, primero en salir, con la finalidad de llevar la evaluacién ordenada
y cronolodgica del orden de salida de la materia prima.

La limpieza del mismo se hara diariamente, para ello el personal tendrd que
barrer y coletear toda el area, esto con la finalidad de evitar que se acumulen
posibles residuos de polvo y harina, asi como de la intromision de insectos y

roedores.
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El personal encargado de efectuar la limpieza usara tapabocas, gorro, camisa y
pantalones, asi como su respectivo calzado de seguridad.
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4.3.4 Propuesta IV. Sistema de extraccion

En las instalaciones de la empresa se evidencid que solo cuentan con la
circulacién del aire natural que proviene de las ventanas, la cual no es suficiente
para disipar la acumulacion de calor en las horas de la tarde, ocasionando fatiga y
cansancio en los operarios, es necesario contar con extractores edlicos (Ver figura
31). Estos dispositivos ayudan a eliminar este problema, sus caracteristicas se

mencionan a continuacion (Ver cuadro 15).

Figura 31. Extractor edlico de aluminio
Fuente: Empresa INPROYAG C.A

Cuadro 15. Caracteristicas de extractor de energia edlica industrial

CARACTERISTICAS
Material: Aluminio
Tamarnio: 24”

Capacidad: 4.800 m3/hr (2.825 CFM)
Costo individual: 110$
Unidades requeridas: 12

Costo total de la inversién: 1.320 $
Aporte: Empresa INPROYAG C.A
Autor: Di Modugno, G. (2021)

Con el fin de renovar el aire de los espacios en la empresa Tequefieria El
Tequefion, C.A., se propone la adquisicion de cuatro (12) extractores edlicos, para
eliminar el exceso de calor que se suele acumular en las horas de la tarde, se efectu6
el célculo para determinar la cantidad de extractores que se necesitan, dando como

resultado 12 extractores. Este sistema estaria compuesto por 12 extractores edlicos,
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se ubicaran 6 extractores hacia el lado derecho con una distancia entre si de 3

metros, y 6 extractores hacia el lado izquierdo con las mismas especificaciones.

Volumen = Largo
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deben pintarse periddicamente o limpiarse con diluyentes. La limpieza de las

paletas debe de darse periddicamente.

4.3.5 Propuesta V. Gestion de talento humano

Es necesario contratar un especialista en seguridad y salud laboral, acreditado
por el Instituto Nacional de Prevencion, Salud y Seguridad Laborales (INPSASEL),
quien tendra a su cargo la supervision del personal del area de produccién de masa
lista para pastelitos, el cual efectuard las siguientes funciones: verificar que los
trabajadores conozcan y cumplan con los estdndares de seguridad y usen
adecuadamente los equipos de proteccion personal apropiados para cada tarea,
realizar inspecciones de seguridad, garantizar que se cumplan las normas basicas de
orden y limpieza en su area de trabajo, velar el cumplimiento de las normas de higiene,
seguridad y ergonomia, asegurar que cada nuevo trabajador sea debidamente informado
acerca de todos los aspectos relacionados con su puesto de trabajo y en especial, los
riesgos laborales asociados a las actividades que desempefara, impulsar la creacion de
los Comités de salud y Seguridad Laboral.

El Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo debera poseer formacion técnica,
enfocado en gestionar politicas preventivas, formular y desarrollar programas eficaces
para la prevencion de riesgos laborales, accidentes y enfermedades ocupacionales,
ajustado a la normativa vigente. Asi mismo poseera la capacidad para orientar y ordenar
tareas y proyectos tendientes a mejorar los puestos de trabajo y la proteccion del entorno
inmediato a la planta o proceso productivo y el impacto en la comunidad

Igualmente, se requiere la contratacion de un supervisor de control de calidad,
quien monitoreard las operaciones y las herramientas de produccidn para garantizar
el cumplimiento de las especificaciones del producto y del proceso productivo. El
Supervisor de control de calidad debe establecer y velar por que se cumplan los
estandares de calidad y eficiencia en los programas y equipos que se utilicen en la
organizacioén de tal forma que la empresa mantenga un alto nivel de eficiencia y
confiabilidad, manteniendo un enfoque de calidad en los servicios, trabajo en
equipo y de satisfaccion al cliente.

Por otro lado, dicho personal a contratar se ubicara y establecera en el

organigrama (Ver Figura 11) de la empresa en las areas descritas y requeridas.
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Cuadro 16. Descripcién de cargos

DESCRIPCION DE CARGOS Fecha

Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo 24/04/2021

PROPOSITO DEL CARGO

Gestionar politicas preventivas, formular y desarrollar programas eficaces para
la prevencion de riesgos laborales, accidentes y enfermedades ocupacionales,
ajustado a la normativa vigente.

FUNCIONES

Elaborar Planes de Contingencia para riesgos identificados en el sistema de
seguridad y salud ocupacional en la planta a fin de estar preparados ante
emergencias.

Asesorar, apoyar y realizar el seguimiento de la implementacion de las politicas,
reglamentos, procedimientos, y requisitos legales de Seguridad y Salud
Ocupacional de la empresa, a fin cumplir con la LOPCYMAT vigente y con los
objetivos del Programa de Seguridad.

Supervisar las actividades de prevencion de accidentes que realiza cada area para
disminuir los indices de accidentabilidad.

Supervisar el cumplimiento del uso de los equipos de proteccion individual y el
cumplimiento y de las normas de seguridad, salud y ergonomia.

Impulsar la creacion de los Comités de seguridad y salud en el trabajo

Informar a los trabajadores sobre los riesgos y enfermedades ocupacionales

REQUISITOS DEL CARGO

Técnico Superior Universitario

Dos afios de experiencia en cargos similares

Mayor de 25 afios

COMPETENCIAS

Habilidad para comunicarse de manera verbal

Habilidad para mantener excelentes relaciones interpersonales

Habilidad para trabajar bajo presion

Habilidad para tomar decisiones

Cuadro 17. Personal a contratar

Cargo Precio
Supervisor 200%/mes
Mantenimiento 200%/mes
industrial
Control de calidad 200%/mes
Costo total 600$/mes

Autor: Di Modugno, G. (2021)
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4.3.6 Propuesta VI. Formacion y capacitacion de personal

Es necesario formar a los operarios, para ello se contratara una empresa
especializada quien seré la encargada de efectuar los talleres relativos a: fundamentos,
métodos y técnicas de Higiene y Seguridad Industrial. Marco legal que rige la
seguridad y salud en Venezuela, asi como, aspectos relacionados a condiciones de

riesgos que pueden ocasionar accidentes laborales y el cumplimiento de la normas

de seguridad industrial.

Cuadro 18. Formacion y capacitacion en el &rea de salud y seguridad

MARCO LEGAL DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Objetivo: Generar herramientas tedricas que permitan a los trabajadores
reconocer los instrumentos legales en materia de seguridad y salud en el trabajo

Contenido Actividades | Estrategia | Recursos | Tiempo
Repﬁglniscgtgf)lﬁ\r;aorliealnaa de Ori_er!tar las Dinamica | Humanos: | 8 horas
Venezuela actividades grupal Ponentes
Ley Orgénica del Trabajo |~ Para Torbellino | Materiales
Trabajadores y involucrar a de ideas
Trabajadoras todos los Video
Ley Organica de trabajadores Ciclo de Beam
Prevencion Condiciones y preguntas y )
Medio Ambiente de Trabajo respuestas | Viaterial de
Reglamento de la Ley Oficina
Organica de Prevencion
Condiciones y Medio Leyes
Ambiente de Trabajo
Instituto Nacional de
Prevencion, Salud y
Seguridad Laborales
(INSAPSEL)

Autor: Di Modugno, G. (2021)
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Cuadro 19. Formacion y capacitacion en el area de buenas practicas de
fabricacion, almacenamiento y transporte de alimentos para el consumo humano

BUENAS PRACTICAS DE FABRICACION, ALMACENAMIENTO Y
TRANSPORTE DE ALIMENTOS PARA CONSUMO HUMANO

Objetivo: Generar en los trabajadores conductas que permitan aplicar las
normas de buenas précticas e higiene de los alimentos

Contenido
Conceptos Basicos
Alteracion de los
alimentos
Legislacion vigente
Préacticas higiénicas
Manejo de residuos

Actividades | Estrategia
Orientar las | Dinamica
actividades | grupal

para .
involucrar a gofge”'”o
todos los € 1deas

trabajadores

Recursos

Humanos:
Ponentes

Materiales
Video Beam

Material de
Oficina

Tiempo

8 horas

Autor: Di Modugno, G. (2021)

Cuadro 20. Formacion y capacitacion en el area de orden y limpieza

ORDEN Y LIMPIEZA

Objetivo: Adoptar conductas que garanticen el orden y la limpieza en el

lugar del trabajo.

Contenido
Definiciones bésicas
Medidas que
contribuyen al orden y
la limpieza

Beneficios del orden y
la limpieza en el sitio de
trabajo

Accidentes laborales

Actividades | Estrategia
Orientar las | Dindmica
actividades | grupal

ara .
.p Torbellino
involucrar a )

de ideas

todos los
trabajadores

Recursos

Humanos:
Ponentes

Materiales
Video Beam

Material de
Oficina

Tiempo

3 horas

Autor: Di Modugno, G. (2021)
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Cuadro 21. Formacion y capacitacion en fundamentos de salud y seguridad
industrial

FUNDAMENTOS DE SALUD Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

Objetivo:  Adquirir

técnicas y herramientas fundamentales para

la

interpretacion de la seguridad industrial y su aplicacion en el ambito

empresarial.
Contenido Actividades | Estrategia | Recursos | Tiempo
La Seguridad Industrial i o
Antec?adentes objetivos Orientar las | Dinamica Humanos: | 8 horas
y ventajas1 de |a | actividades | grupal Ponentes
i ara . .

Seguridad _ P Torbellino | Materiales
Higiene Industrial involucrar a | | %o
Repercusiones todos los Video
negativas de la falta de | trabajadores | Ciclo de | Beam
salud y seguridad preguntas y .
Prevencion Vs. Riesgos respuestas Ma}tgrlal de
Evaluacion y Control de Oficina
Riesgos

; . Leyes
Accidente de Trabajo y
Enfermedades

Ocupacionales

Autor: Di Modugno, G. (2021)

Cuadro 22. Costos de formacion y capacitacion de personal

Descripcion Costo
Formacion y capacitacion en el area de 240%
salud y seguridad
Formacion y capacitacion en el area de 240%
buenas préacticas de fabricacion,
almacenamiento y transporte de
alimentos para el consumo humano
Formacion y capacitacion en el area de 90%
orden y limpieza
Formacion y capacitacion en 240%
fundamentos de salud y seguridad
industrial

Costo total 810%

Autor: Di Modugno, G. (2021)
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4.4 Fase IV. Evaluacion propuesta operativa, técnica, social, ambiental y
economica del plan de mejora disefiado.

Esta fase consiste en evaluar la viabilidad de la aplicacion del proyecto
desarrollado. Para ello, se realiza un analisis critico de las propuestas planteadas
desde cinco (5) enfoques, que permiten determinar la factibilidad del plan de
mejoras.

4.4.1 Factibilidad operativa

La factibilidad operativa se refiere a la operatividad de las mejoras propuestas
de acuerdo al objetivo trazado y tomando en cuenta para disminuir el desperdicio
presentado en la linea de produccion de masa lista para pastelitos. Para demostrar

esta factibilidad se establecieron los siguientes criterios: (Ver cuadro 22)

Cuadro 23. Lista de verificacion para la evaluacion de la factibilidad operativa

CRITERIO A EVALUAR SI NO
¢El plan de mejoras se mantiene si hay un cambio de X
personal?
¢La propuesta tiene riesgos de obsolescencia rapida? X
¢El plan de mejoras disefiado proporciona instrumentos X

formativos para que el personal involucrado pueda realizar
correctamente las tareas?

¢ El personal existente puede asumir los cambios sin que X
estos le generen rechazos o estrés?
¢El plan de mejoras contribuye a minimizar el desperdicio X

de masa para pastelitos?

¢La propuesta se considera factible de aplicar por la
empresa?
¢Con la contratacion del personal se garantiza el X
cumplimiento por los operarios de las normas de salud y
seguridad en el trabajo?

¢Con la aplicacion de la propuesta se reducen los riesgos de X
accidentes laborales?
¢Con la aplicacion de la propuesta se elevara el rendimiento X
de los operarios?
¢La propuesta mejorara considerablemente los ingresos X

econémicos a la empresa?
Elaborado por: Di Modugno, G. (2021)
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4.4.2 Factibilidad Técnica

La factibilidad técnica representa la eficiencia que ofrecen los equipos
sugeridos en la propuesta, tales como maquinas y herramientas, en cuanto a la
mejora de los procesos y el aumento del desempefio en la ejecucion de las tareas.
Para evaluar esta viabilidad se procede a mencionar los recursos técnicos adquiridos
de mayor importancia y comparar los beneficios que tiene su utilizacion con

respecto a las condiciones actuales, basado en la eficiencia. (Ver Cuadro 23).

Cuadro 24. Evaluacion de la factibilidad técnica de la propuesta

RECURSO TECNICO EFICIENCIA
Elevadores de carga Le facilita al operario a levantar la carga
(sacos de harina de trigo) de forma repetitiva
sin agotar o desgatar al operario

Tolvas para el area de la Facilita el proceso de vertido de harina en la

mezcladoras maquina mezcladora, disminuyendo tiempo y
reduciendo desperdicio

Almacén auxiliar Reduce tiempo invertido por el operario para

trasladarse a buscar la materia prima con el
montacargas en el almacén ubicado en una
distancia de 30 metros.

Sistema de extraccion eolico | Reduce la acumulacion de calor en el area de
trabajo en las horas de la tarde, evitando la
fatiga y cansancio presentado por el operario

Gestion de talento humano Reduce la carga laboral que presenta el

gerente encargado del proceso, el mismo,

podra ejercer sus funciones gerenciales y
lograr los objetivos propuestos por la

organizacion
Capacitacion de personal Facilitara el trabajo a los operarios ya que
estos obtendran conocimientos actualizados
para cumplir las normas a seguir con calidad y
eficiencia
Autor: Di Modugno, G. (2021)

Considerando los argumentos expuestos la propuesta es factible técnicamente;
ya que, representa una mejora tanto para los procedimientos de trabajo, como para
disminuir las causas que afectan al alto porcentaje de desperdicio en la linea de

produccion.

95



4.4.3 Factibilidad ambiental y social

Temperatura adecuada, iluminacion correcta, piso en correctas condiciones,
bienestar del personal, uso de energia renovables, eliminacion de vapores y gases
espacios acordes, libres de obstaculos disminucion de agentes contaminantes

prevencion de enfermedades ocupacionales.

Cuadro 25. Consideraciones y resultados de la factibilidad ambiental y social.

CONDICIONES AMBIENTALES IMPACTO
Temperatura adecuada
Disminucion de desperdicios
Reduccion de fatiga presentada por el personal
Bienestar del personal
Espacios acordes, libres de obstaculos
Prevencion de enfermedades ocupacionales
Prevencion de accidentes de trabajo
Orden y limpieza en el area de trabajo

RESULTADOS OBTENIDOS
Valorizacion Cantidad de items %
8 100
0 0%
0 0%

Autor: Di Modugno, G. (2021)

El desarrollo de estas propuestas genera un impacto ambiental elevado, en un
100%, debido a que se disminuye las altas temperaturas acumuladas en el area de
trabajo, se disminuye la presencia de desperdicio en el area de mezclado y
extrusado, lo cual le ahorrara tiempo y energia al operario al evitar limpiar el area
varias veces, por otro lado la salud de este se vera favorecida ya que se elimina el

levantamiento repetitivo de cargas en el operario

4.4.4 Factibilidad economica

El estudio de la factibilidad econémica permite justificar la ejecucion del
proyecto, destacando la relacién entre el monto asociado a la inversion y las
ganancias que se obtendrian con la implementacion de la propuesta. Si esa relacion

resulta positiva, es posible afirmar que es rentable poner en practica las mejoras.
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Para ello, es necesario en primera instancia desglosar los costos incurridos en
desarrollo del proyecto, cual representa el monto de inversion. (Ver Cuadro 26)

Cuadro 26. Resumen de los costos incurridos en el plan de mejora para la linea

de Produccién de masa lista para pastelitos

1 | Mano de obra para la instalacion y calibracion de la 700%
tolva

2 | Indicador digital de peso Apolo 6.200%
Instalacion y calibracion 150%

3 | Elevadores de carga en el area de mezclado y 5.000%
extrusado

4 | Escaleras de 7 peldafios 1.200%

5 | Materiales 45%
Delimitar la zona del almacén auxiliar pintando la 20%
zona

6 | Extractores edlicos 1.320%
Instalacion

7 Personal de Mantenimiento 200%

8 | Personal de Supervisién 200%

9 Personal de Control de Calidad

10 | Capacitacion en el area de salud y seguridad 240%
11 | Capacitacion en el area de buenas practicas de 240%
fabricacién, almacenamiento y transporte de
alimentos para el consumo humano

12 | Capacitacion en el area de orden y limpieza 90%




13 | Capacitacion de Fundamentos de salud y seguridad 240%
industrial

Elaborado por: Di Modugno, G. (2021)

Cuadro 27. Utilidad asociada a la propuesta del plan de mejoras en la linea de
Produccion de masa lista para pastelitos

Harina 58 960% 55.680%
paletas/mes
Grasa vegetal 200 cajas/mes 25% 5.000%
Conservantes 10 cajas/mes 15% 150%
Empaque 20 180% 3.600%

Bobinas/mes

Sueldo de los trabajadores 11 personas 20% 220%
persona/mes
Sueldo del gerente 1 250%/mes 250%

Ingresos-costos= utilidad 101.587-64.900

Elaborado por: Di Modugno, G. (2021)

Ahora bien, una vez calculada la inversion y la utilidad asociada a la propuesta,
es necesario hallar la vinculacion entre estos dos valores a fin de determinar la
rentabilidad del proyecto. Para ello, se realizé una reaccién costo — beneficio, como

se presenta a continuacion:
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En base al resultado arrojado, es posible afirmar que la implementacion
propuesta del plan de mejoras para la linea de produccion de Masa lista para
pastelitos en la empresa Tequefieria EI Tequefion C.A. es viable econdmicamente,
debido a que la relacion entre los beneficios y los costos es superior a uno (1).

Por otro lado, para determinar en cuanto tiempo se recuperara la inversion
realizada, se utilizara el indicador econdmico del tiempo de retorno de la inversion
(TRI), el cual compara la inversion total del proyecto con la utilidad asociada al
mismo. A continuacion, se desarrolla la ecuacion:

Datos:
Utilidad: 36.687 $/mes

Inversion: 16.545 $

7RI = Inversion _ 16.545% 0.45
~ Utilidad _ 36.687%/mes ¢S
Dias
TRI = 0.45mes x 22 =99 10 Dias

mes

De este resultado es posible concluir que el proyecto garantiza la recuperacion

de la inversién en 10 dias laborables.
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CONCLUSIONES

Mediante la aplicacion de herramientas de evaluacion y el respectivo analisis
se estudiaron las debilidades de la Empresa Tequefieria El Tequefion, en la cual el
primer objetivo consistid en: Diagnosticar las fallas en el manejo de materiales de
la linea de produccion de masa lista para pastelitos, de este se desprendio lo
siguiente:

La infraestructura del &rea de produccion se encuentra en buen estado, sus
ventanas se encuentran protegidas para evitar la entrada de insectos y
roedores, la ventilacion es insuficiente por lo que en horas de tarde se
acumula calor en el area de trabajo.

Los residuos son manejados de manera incorrecta por los operarios, ya que
no se dispone de recipientes destinados para ellos.

Se observo la omision de algunos operarios de las adecuadas practicas
higiénicas para la manipulacion de alimentos.

Existe larga distancia entre el almacén de harina y la linea de produccion de
masa lista para pastelitos.

Existe incumplimiento en el orden y limpieza del &rea de produccion.

El mantenimiento preventivo a la maquinaria durante el afio 2020 no se
ha realizado por falta de personal capacitado para ello.

Con respecto al segundo objetivo destinado a: Analizar las debilidades que se
presentan en la linea de produccién de masa lista para pastelitos y plantear mejoras
en el proceso, se llegd a las siguientes conclusiones:

La empresa solo efecta induccién de los trabajadores a su ingreso,
descuidando la capacitacion de los mismos en areas especificas que son de
relevancia para el area de produccion.

Desperdicio de materia prima en la maquina mezcladora y extrusora, debido
a la falta de aplicacion de manejo de materiales

No existe un control adecuado de la merma.

Hay sobreproduccion y almacenamiento innecesario de producto terminado

Los operarios sienten cansancio al culminar su jornada laboral
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Seguidamente, el tercer objetivo referido a disefiar un plan de mejora en la linea
de produccion de masa lista para pastelitos, en este se incluyen los siguientes
aspectos:

Implementacion de un elevador de carga hidraulico manual.
Funcionamiento de un almacén auxiliar

Implementacion de un sistema de extraccion

Contratacion de personal para atender las areas de salud y seguridad laboral,
asi como de control de calidad

Capacitacion de personal en cuanto a normas para salud y seguridad laboral
y buena practicas de fabricacion, almacenamiento y transporte de alimentos
para consumo humano, orden y limpieza.

Por ultimo, el cuarto objetivo formulado para evaluar propuesta técnica,
operativa, econdmica, social y ambiental del plan de mejora disefiado, se considera
factible la propuesta porque disminuira el porcentaje de desperdicios, mejorara las
condiciones de temperatura, reducira la inobservancia de las normas de salud y
seguridad y de la adecuada manipulacion de alimentos, elevara las calidad de vida
de los trabajadores, disminuye la presencia de desperdicio en el area de mezclado y
extrusado. Se precisa destacar que la inversion total de la propuesta asciende a

16.545% vy la recuperacion de la inversion se realiza en 10 dias laborables.
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RECOMENDACIONES

Tomar en cuenta la implementacion de la propuesta sugerida para reducir el
desperdicio en el area de produccion, asi como elevar el cumplimiento de las
normas de seguridad y salud, y aumentar el bienestar de los trabajadores.

El cuerpo gerencial de la empresa sera el encargado de divulgar y garantizar
la aplicacion de la propuesta.

Contratar personal para ejercer funciones inherentes a seguridad y salud en
el trabajo y control de calidad.

Impartir periédicamente talleres formativos al personal en materia de
buenas préacticas de manipulacion de alimentos y seguridad laboral.
Programar el mantenimiento preventivo de las maquinas y equipos de
produccion a fin de evitar dafios mayores a las mismas.

Efectuar un estudio ergondmico para los operarios de la linea de produccion.
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