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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Estrategias de mejoras en la linea de llenado
de detergente liquido en la empresa Alimentos Del Jardin C.A”, tiene como fin
generar propuestas de mejoras necesarias para lograr disminuir las fallas de
llenado que ocurren en el area de cuidado del hogar especificamente en la
produccion de detergente liquido. De manera que se diagnostico la situacion
actual de la linea de llenado mediante las herramientas de recopilacion de
informacion, luego se analizo las fallas a través de las técnicas de analisis el cual
se interpretd principalmente que la empresa no ejecuta los procesos claves de la
mejor manera, posterior a esto se disefio dos propuestas de mejora, el cual estas
se dividen en dos partes: la primera consiste en la sustitucion de cambio de
valvulas que lleva consigo la propuesta de establecer un sistema de control y
alerta en cada una de las valvulas dosificadoras de la linea mediante el sistema
Andon y Jidoka, y como segunda propuesta la sustitucion de todo el sistemas
actual por una maquina llenadora de liquidos; Para cada propuesta se da a su vez
la implementacion de una matriz OMAX que permita disefiar indicadores que
serviran para medir la gestion del proceso. Estas estrategias dieron como
resultado un proyecto factible tanto en lo técnico, social, ambiental, operativo
asi como también en lo econdmico, en el que su periodo de recuperacion es de
menos de 1 mes referente a la inversion necesaria para su ejecucion en cuanto a
la propuesta A, y 1 mes de recuperacion para la propuesta B. Ademas, el presente
trabajo de grado tiene la modalidad de en un proyecto factible, sustentado en una
investigacion con disefio de campo y documental, de caracter descriptivo.

Descriptores: Mejora, efectividad, productividad, sistema de llenado.
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INTRODUCCION

En la actualidad se considera fundamental que las organizaciones sean
orientadas hacia una gerencia general, donde todas las fuerzas del manejo de una
organizacion se establezcan para buscar una mayor competitividad como estrategia y
cultura que funcionen como pilares para el cumplimiento de sus objetivos, es por ello
gue en toda organizacién intervienen ciertos departamentos o areas, en el que todas
ellas tienen el fin de ofrecer productos de calidad, los cuales son el departamento de
ventas, produccion, de control de calidad, de almacenamiento y distribucion, todos
ellos son los encargados de mantener a la organizacion en los entandares de calidad
establecidos dentro de la misma.

Para ello es necesario que dentro de las organizaciones se apliquen métodos y/o
metodologias de Ingenieria Industrial para lograr mantener la rentabilidad de sus
productos, evitar pérdidas dentro de la organizacion y las desviaciones del proceso
productivo. Dentro de estos procesos las organizaciones utilizan la aplicacion de
diversas normas que dan paso a la mejora continua.

Por tal motivo se fundamenta la aplicacion de metodologias que permitan
mantenerlas en el ciclo de mejora continua, como es el caso de las herramientas de
ingenieria tales como diagramas de control, diagrama de causa y efecto, la matriz de
ponderacion y el panel de expertos, siendo estas, técnicas las que permiten estudiar los
procesos productivos de las empresas y reducir al minimo de las fallas que ocurren en
los procesos productivos de las organizaciones, la aplicacion de estos cambios
permitira mejorar las fases de elaboracion y comprenderlos hasta la Gltima de sus etapas
de elaboracion.

Alimentos Del Jardin, C.A, es una empresa especializada en la elaboracion de
productos de cuidados del hogar, como lo son: detergente liquido, lavavajillas liquido,
jabon liquido de tocador y desinfectante, asi como también tiene una linea de alimentos
en la que se fabrican gelatinas y bebidas Granuladas, en este caso el area de llenado de

detergente liquido es el producto con mayor salida al mercado, lo cual actualmente se
1



encuentra afectada ya que se ha observado desviaciones en el proceso productivo,
especificamente al momento de realizar la entrega al almacén de producto terminado,
lo que ha llevado a la empresa a generar pérdidas econémicas, atrasos en la entrega de
los pedidos descontentos con los clientes, condiciones inseguras para sus colaboradores
de mano de obra directa, todo esto aunado a los desperfectos en cuanto a los desniveles
visuales en el producto terminado, que esto a su vez, genera tiempos de paradas y re
trabajos para el ajuste del mismo, perdidas de material de empaque causado por
derrame del producto, falta de mantenimiento en los equipos y maquinarias.

Este trabajo esta conformado de la manera siguiente:

Capitulo I: El problema. En este capitulo se desarrolla la descripcion del
problema a resolver durante el desarrollo del trabajo, en este capitulo se encuentran el
planteamiento del problema junto con su formulacion, el objetivo general, los objetivos
especificos y la justificacion de la investigacion.

Capitulo I1: Marco tedrico. Provee el contexto para la investigacion, sustentado
con los antecedentes de la investigacion, las bases tedricas y legales, sistema de
variables y la definicion de términos basicos.

Capitulo I11: Fases metodologicas. En él se justifica la metodologia empleada
por la investigacion, también se definen las técnicas béasicas de recoleccion de datos
aplicados para la realizacion de este informe y se hace un preambulo de las fases de
investigacion

Capitulo 1V: Resultados. Se exponen los resultados obtenidos de cada una de
las fases establecidas en el capitulo anterior, asi como se contemplan las conclusiones,

recomendaciones y referencias bibliogréaficas.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

En la actualidad, el desarrollo tecnoldgico de la industria en general, ha permitido
incorporar sofisticados sistemas de produccién, en el que aun asi, presentan margenes
de error durante el transcurso de sus actividades productivas, creando entonces
constantes cambios que permiten la mejora de sus procesos, de manera que puedan
asegurar la calidad de sus productos y/o servicios si desean mantenerse en un mercado
competitivo.

El Organismo Internacional de Normalizacion, 1SO, ha definido a la calidad como
“la totalidad de caracteristicas de una entidad que le confiere la capacidad para
satisfacer necesidades explicitas e implicitas”, en este sentido de ideas, las empresas
tienen la necesidad de generar métodos confiables y manejables, capaces de satisfacer
las necesidades y requerimientos de todos sus clientes, Ilevando a muchos empresarios
a decidir certificar sus sistemas de gestion de la calidad a través de normas tales como
la UNE-EN ISO 9001.

Por ello, el Sistema Venezolano para la Calidad, se da con el fin de desarrollar los
principios orientados, que en materia de calidad esta ley establece los mecanismos
necesarios para garantizar los derechos de las personas a disponer de bienes y servicios
de calidad en el pais, a través de los subsistemas de: Normalizacion, Metrologia,
Acreditacion, Certificacion, Ensayos y Reglamentaciones Técnicas; siendo
SENCAMER el ente coordinador de velar por el cumplimiento de esta Ley, no
obstante, utilizan las herramientas fundamentales que otorga la estadistica, tanto para
verificar los requisitos especificos que deben cumplir los productos, como para los
procedimientos de inspeccidén y muestreo que deben implementarse para un adecuado

control.



Cabe mencionar, que Alimentos del Jardin C.A, es una empresa especializada en
la elaboracién de productos de cuidados del hogar y de alimentacion que cuenta con un
total de 53 trabajadores correspondiente a mano de obra directa e indirecta, ubicada en
la Urb. Industrial Carabobo C.C Av. Norte Valencia Estado. Carabobo.
Especificamente se centra en el desarrollo y elaboracion de los siguientes productos:

Quimicos:

Detergente liquido (1.000 ml, 3.750 ml y 20.000 ml).

Lavavajillas liquido (1.000 ml, 3.750 ml y 20.000 ml).

Jabdn de tocador liquido (400 ml, 1.000 ml, 3.750 ml y 20.000 ml).

Desinfectante (1.000 ml, 3.750 ml y 20.000 ml).

Alimentos:

Bebida Granulada Fruxi (fresa, limon, mandarina, naranja)

Gelatinas Fruxi (pifia, fresa, frambuesa, uva)

El proceso de produccion del &rea de quimicos pertenecientes a los productos de
cuidado del hogar de dicha empresa es totalmente manual, iniciando en el proceso de
formulacién del producto, impresién de etiquetas, etiquetado, llenado y finalmente el
paletizado; De todas ellas, el proceso que actualmente estd generando mayores
inconvenientes es la linea de llenado que corresponde al detergente liquido en sus
diversas presentaciones (envase de litro tipo PET, jarra y galdn), ya que este es el
producto que actualmente posee mas salida al mercado, donde se estima una pérdida
de 150 L de detergente liquido por cada paleta producida de 580 L.

Estas pérdidas se perciben en muchos casos por errores humanos, ya que durante el
proceso se llena el envase del detergente liquido y el operario ain no ha cerrado la
valvula dosificadora, a su vez también, esto ocurre por la espuma que genera el
producto, ya que le dificulta visualizar al operario el nivel hasta donde debe realizar el
llenado, para ello deben esperar cierto tiempo para que esta se reduzca y asi continuar
con su labor de llenado, todas estas varianzas de contenido se observan al momento de
la inspeccion visual, y al no cumplir con los estandares establecidos por el

departamento de control de calidad de dicha empresa, se procede a realizar el pesaje de
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cada uno de los envases que ya estaban empacados, y una vez que son ajustados y estos
cumplen con los parametros, ver cuadro 1., Se procede al empaquetado nuevamente y
trasladar las paletas al almacén de producto terminado.

Cuadro 1. Pesos establecidos por SENCAMER

Producto Densidad Presentacion  Peso Minimo  Contenido MZ?(?% .
-10
(Kg/L) (L) (-1%) (Kg) Neto (Kg) (+39%) (k8)
fqido Klari 1,030 1,00 1,020 1,030 1,061
Liquido Klaris

Fuente: Datos obtenidos por el departamento de control de calidad 2019.

Lo que esto incurre son retrabajos, atrasos en la entrega de los lotes a los clientes,
dafos a la presentacion, riesgos presentes hacia los trabajadores, como los son caidas,
resbalones, tropiezos y lesiones musculo esqueléticas, ademas del incumplimiento en

la meta establecida del departamento de produccién la cual varia mes a mes. (Ver

cuadro 2)
Cuadro 2. Produccion del ultimo trimestre
Mes P""‘”éfL“):ado Pmo("i‘)‘c‘é” Plf:é:(ljl_(lj;?:t%e Pérdida (Bs. S) Pﬁ;‘(’;‘)’a
Febrero 3.500 2.300 260 213.036.000  °9-176.67
Marzo 4.000 3.235 1.047 762.000.000 ~ 16722222
Abril 2.500 862 172 124128000 331008
Total 14.000 9.397 1479 1.099.164.000  259.499,69

Fuente: Datos Obtenidos del departamento de produccion (2019)

Los datos mostrados en el cuadro 2, representan la produccion de los ultimos tres
meses (Los datos mostrados en el cuadro 2, representan la produccion de los ultimos
tres meses (Febrero, Marzo, Abril) del afio en cuestion para la presentacion de 1L, los
cuales tambien se especifica la cantidad monetaria que presenta la pérdida de producto,
siendo calculada en Bolivares Soberanos y con la tasa del dolar para la fecha
correspondiente, Ver Anexo A. También, refleja que en ese trimestre el llenado fue
9.397 L, de los cuales se determiné una pérdida de 1.497 L, trayendo como
consecuencia una fuga econdémica de un total de $259.499,69 (USD).



Tal como se menciond anteriormente, esta problematica no solo afecta a la
presentacion de 1L, sino a todas las presentaciones de los productos quimicos del area
de cuidado de hogar que la empresa Alimentos Del Jardin C.A produce, en el grafico
1, se puede evidenciar la variabilidad del contenido neto de detergente liquido en la
presentacion de galon.

Evaluacion del contenido neto detergente liquido

4.00
3.95
o
=
o 3.90
)
S
o 3.85 A
(7]
&
3.80 A%
3.75
Muestras
Tolerancia Minima del Proceso Tolerancia Mdaxima del Proceso
—a— Peso Neto e \/alor Declarado
= Tolerancia Minima del 1% e Tolerancia Maxima del 3%

Gréfico 1. Evaluacion del contenido neto detergente liquido galon.
Fuente: Datos Obtenidos del departamento de Calidad (2019)

Con todo lo expuesto anteriormente, se puede constatar la desviacién que esta
ocurriendo en el proceso de llenado de detergente liquido que se presenta en la empresa
Alimentos del Jardin C.A, con respecto a lo establecido por el ente encargado tal como
lo es SENCAMER., esto representa la principal pérdida productiva y econdémica de la
empresa, lo que conlleva a los inconvenientes que se mencionaron anteriormente, por
tal motivo, se identificd que se debe realizar una pronta mejora en el area de llenado,
ya que forma parte de una de las etapas del proceso que posee mayor peso de
importancia y relevancia dentro del mismo y que no solo afecta a la produccion de
detergente liquido sino también a toda la gama de productos del area de cuidado del

hogar, tal como se muestra en el grafico 2 el porcentaje de retrabajos de los diferentes



productos fabricados en Alimentos Del Jardin. C.A originado por los desniveles de

contenido neto.

Porcentaje de productos con retrabajos por
contenido neto 2019

Jabon de tocador 11%

Limpiador 7%

Lavavajilla 28% u Lavavajlla
# Dstergents
® Limpiador

labon de Tocador

Detergente 54%

Grafico 2. Porcentaje de productos con retrabajos por contenido neto 2019

Fuente: Datos Obtenidos del departamento de produccion (2019)

1.2 Formulacion del problema

De la problemética que estd ocurriendo en el &rea de cuidado del hogar,
especificamente en la linea A de llenado, surge la presentacion de estrategias de
mejoras en la linea de llenado de detergente liquido en la empresa Alimentos Del Jardin
C.A para reducir las fallas presentes de la linea en cuestion; de manera que se ajusten
a las necesidades de los clientes y de la empresa para su fundamental desarrollo.

Para abordar una posible solucion a la problematica planteada, el objeto de esta
investigacion radica en la siguiente interrogante: ¢De qué manera se puede mejorar el
sistema de llenado de detergente liquido en la empresa Alimentos Del Jardin C.A.?
1.3 Objetivos.

1.3.1 Objetivo General
Proponer estrategias de mejora en la linea de llenado de detergente liquido en la

empresa Alimentos Del Jardin C.A.

1.3.2 Objetivos Especificos.



1. Diagnosticar la situacion actual que presenta el sistema de llenado de detergente
liquido.

2. Analizar cuales son los factores que generan las perdidas en el proceso de
produccion.

3. Disefiar estrategias de mejoras para disminuir dichas perdidas en el proceso de
Ilenado de detergente liquido.

4. Evaluar la factibilidad econdmica, ambiental, operativa, técnica y social de las
estrategias de mejora.

1.4 Justificacion.

La verificacion de contenido neto de los productos envasados se hace necesaria a
fin de cautelar la confianza de los consumidores respecto de la informacion provista
por el proveedor en la etiqueta del producto terminado, por ello, al aplicar la mejora
continua, permite a la organizacion realizar adecuaciones a sus procesos productivos
con las cuales puedan llevar su producto a altos estandares de calidad y desarrollar
nuevas metodologias de trabajo para realizarlo de manera efectiva sin presentar fallas
0 desviaciones de su proceso productivo. De este modo, la empresa Alimentos Del
Jardin C.A, ha logrado visualizar la problematica que presenta el area de llenado y los
inconvenientes que esta causa, por ello se ha pensado de qué forma realizar una mejora
particularmente en esta area, para que la organizacién pueda asi mantener sus niveles
productivos dentro de los pardmetros que ya estan establecidos y desarrollar su
producto sin ningun tipo de inconvenientes para obtener la mayor ganancia posible.

Es por esta razon, que la presente investigacion titulada estrategias de mejoras en
el sistema de llenado de detergente liquido. Se justifica a nivel de beneficio econdémico
ya que la excelencia se alcanza mediante un proceso de Mejora Continua. Mejorar en
todos los campos, las capacidades del personal, la eficiencia de los procesos y las
relaciones con los clientes, representa un beneficio econdémico para la organizacion, ya
que, sin duda alguna el manejo y analisis de datos aporta un ahorro tanto de materiales

como esfuerzo humano. Todo aquello que pueda mejorarse en una organizacion y



redunde en una mejora de la calidad del producto o servicio, equivale a la satisfaccion
del Cliente, por lo que le otorga al producto mayor valor agregado.

Es de suma importancia realizar esta investigacion ya que la empresa podra
desarrollar nuevas practicas de manufactura, en el ambito del sector industrial
productivo aplicando técnicas de Ingenieria Industrial, llevando a la organizacion a los
lineamientos basados en sostenibilidad de aplicar mejoras que sean rentables y
eficientes, para lograr un incremento en la productividad, en la eficiencia de los
procesos, una reduccion de gastos en materias primas y en servicios, asi como el
cumplimiento de normativa legal.

Ademas, cabe destacar que el trabajo de grado permanece dentro de la linea de
investigacion de la Universidad José Antonio Paez Ingenieria Industrial. Por ultimo, el
trabajo de investigacion funciona como apoyo y orientacion a futuras investigaciones
semejantes, ofreciendo aportes metodoldgicos y cientificos; de igual forma, de manera
teodrica y practica para mejoras en sistemas de llenados.

1.5 Alcance

La presente investigacion se realizaré en la linea de llenado de detergente para
lograr estandarizar el proceso, mejorar el desempefio de la mano de obra directa, por lo
que, este estudio no solo seria aplicable para el llenado del detergente liquido, sino que
también podria ser aplicado a los distintos productos quimicos que se laboran en
Alimentos Del Jardin C.A. Por lo que las estrategias de mejoras propuestas quedaran

por parte de la gerencia de dicha organizacion su implementacion.



CAPITULO 11
MARCO TEORICO

En el siguiente capitulo, se presenta el marco teérico referencial de la investigacion
titulada, Estrategias de mejora en la linea de llenado de detergente liquido en la empresa
Alimentos del Jardin C.A, Segun Arias (2012) menciona que “El marco tedrico o marco
referencial, es el producto de la revisién documental-bibliogréfica, y consiste en una
recopilacion de ideas, posturas de autores, conceptos y definiciones, que sirven de base
a la investigacion por realizar”. (p.106).

El mismo presenta a continuacion los antecedentes nacionales e internacionales con
los cuales se logra sustentar la investigacion aqui descrita, también se puede destacar
en este capitulo las bases tedricas y legales, sistema de variable y la definicion de
términos basicos las cuales apoyan el desarrollo de esta investigacion.

2.1 Antecedentes de la investigacion

Los antecedentes se refieren a las investigaciones previas que han sido realizadas
respecto al tema objeto de estudio. En este sentido, diversos autores sefialan la
conceptualizacion que se indica a continuacion:

Los antecedentes se refieren Segln Arias. F. (2012)

“Los estudios previos: trabajos y tesis de grado, trabajos de ascenso,
articulos e informes cientificos relacionados con el problema planteado, es
decir, investigaciones realizadas anteriormente y que guardan alguna
vinculacion con nuestro proyecto, por lo que no deben confundirse con la
historia del objeto en cuestion”. (p.106)

Es por ello que se deben mencionar los antecedentes como bases fundamentales para
estudiar que tan avanzado estdn las investigaciones del campo en el cual se va a
desarrollar este proyecto.

En primer lugar, se tiene a Bach. F. (2018) quien realiz6 un trabajo de grado titulado:

“Propuesta de un plan de mejoras, basado en gestion por procesos, para

incrementar la productividad en la empresa distribuciones A & B” para optar el



titulo profesional de Ingeniero Industrial, en la Universidad Sefior de Sipan Perd. La
cual tuvo como Objetivo Proponer Elaborar un plan de mejoras basado en gestion por
procesos, para incrementar la productividad de la empresa “DISTRIBUCIONES A &
B”. Este tuvo como aporte la implementacion de capacitaciones relacionadas con la
Gestion por proceso, como la motivacién, trabajo en equipo, liderazgo y otros, para
todo personal de todos los niveles de la empresa de manera que puedan concientizarse
de la importancia de la satisfaccién al cliente interno, para que con el tiempo se mejoren
las condiciones de trabajo, el cual puede ser considerado como una estrategia para el
presente trabajo de investigacion.

En segundo se tiene VVazquez. R (2016), quién realizé un trabajo de grado 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, en la Universidad de Carabobo, la cual tuvo como Objetivo
Proponer mejoras en una empresa del sector quimico bajo el enfogque de la Manufactura
Esbelta a fin de reducir desperdicios. Sefiala que, las distancias recorridas para la
entrega de suministros y de la distancia recorrida para la entrega de producto al almacén
de producto terminado generan un impacto que repercute en el producto, por lo que se
hace necesario mejorar esas distancias ya que a su vez se reducen los tiempos de
fabricacion.

El aporte de este antecedente para la presente investigacion nos lleva a considerar
los desperdicios que en Alimentos Del Jardin C.A este generando para no cumplir con
sus objetivos.

En tercer lugar, se tienen a Maestre, A. y Pelaez, K. (2016) quienes realizaron el
trabajo de grado titulado “Plan de Mejoras para la Reduccion de Desperdicios en la
Linea de Produccion de Lijas de Agua en la Empresa 3M Manufacturera
Venezuela S.A., Ubicada En Valencia. Edo. Carabobo”, realizada en la Universidad
José Antonio Paez, (UJAP) para optar al titulo de Ingeniero Industrial. En dicha
empresa se requeria implementar planes de mejora continua sus procesos productivos

y definir de manera concisa las actividades que en ella debian realizarse por estacion
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de trabajo para hacer la labor apropiadamente. Por lo tanto, el estudio tuvo como
objetivo proponer un plan de mejoras que permita reducir los desperdicios en la linea
de produccion de lijas de agua.

En tal sentido, se presentaron dos propuestas de mejoras, una de ellas relacionada
con el disefio de un sistema de manejo de materiales y la semi automatizacién de la
lineay la otra correspondia a la automatizacion completa de la linea, para de esta forma
disminuir los tiempos, aumentar la productividad y eliminar o minimizar los cuellos de
botella existentes.

Esta investigacion sirve de aporte para el desarrollo de la propuesta entre los cuales
se destaca la implementacion de equipos de trabajo con capacitacion, mejorando asi los
indicadores de calidad y llevando un registro mas limpio y detallado de tiempos de
fabricacion, por lo tanto, se coloca en practica la construccion de un plan de estrategias
de mejoras en la produccion, este aspecto servira de apoyo para la estructuracion de las
propuestas a presentar en la linea de llenado de detergente liquido en la empresa
Alimentos del Jardin C.A., para la disminucion de los desniveles visuales, desperdicios,
etc., lo que genera efectos positivos a la empresa en estudio.

Por ultimo, se tiene a T. Ochoa (2016), quien realizo el trabajo de grado titulado
“implementacion de un sistema anti - error para disminucion de PPMS en
estacion de ensamble” Universidad Autonoma de Ciudad Juérez, México. El objetivo
de este trabajo fue disminuir los PPM’s generados en un 50% como minimo, a través
de la implementacion de sistemas anti - error que evitara dicho defecto, la autora
concluyé que este sistema permite detectar el defecto a tiempo e incluso antes de hacer
la pieza, lo que implica ahorro de energia, tiempo y disminucién de scrap, todo esto a
través de la implementacion de un sensor fotoeléctrico, se logré reducir la cantidad de
defectos durante el ensamble, cumpliendo con el objetivo planteado de reduccién de
PPM. Por lo tanto, el aporte ofrecido por este trabajo de grado permite considerar el
uso de sistemas a prueba de error, que permitan mantener un sistema de autocontrol
disminuyendo perdidas de recursos.

2.2 Bases tedricas
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Segun Arias (2012), menciona que “Las bases teoricas implican un desarrollo
amplio de los conceptos y proposiciones que conforman el punto de vista o enfoque
adoptado, para sustentar o explicar el problema planteado”. Es por ello que es de
importancia realizar las definiciones de ciertos términos con los cuales lograremos
sustentar la investigacion, y desarrollar la misma cumpliendo con los objetivos
generales y especificos, por tanto, entre los aspectos y autores que sirvieron la base
tedrica se encuentran:

2.2.1 Control Interno.

Bacallao Horta, M. (2009) Dice que “El control interno es un instrumento de
gestiobn que se emplea para proporcionar una seguridad razonable de que se
cumplan los objetivos establecidos por la entidad, para esto comprende con un
plan de organizacion, asi como los métodos debidamente clasificados vy
coordinados, ademas de las medidas adoptadas en una entidad que proteja sus recursos,
propenda a la exactitud y confiabilidad de la informacion contable, apoye y mida la
eficiencia de las operaciones y el cumplimiento de los planes, asi como estimule la
observancia de las normas, procedimientos y regulaciones establecidas.

2.2.2 Capacidad de Planta

Segun Muther (1965), la capacidad de la planta se mide generalmente en términos
de unidades producidas. También puede definirse el tamafio de un proyecto por
indicadores indirectos, como el monto de la inversion, la cantidad de ocupacién
efectiva de la mano de obra u otro que produzca efectos sobre la economia.

2.2.3 Capacidad real

Segun Muther (1965), sefiala que es el promedio de articulos que alcanza una
planta en un lapso determinado teniendo en cuenta todos los contratiempos que se
presentan en la fabricacion y la venta del producto.

2.2.4 Diagrama de Gantt
Es una herramienta atil para planificar actividades, ya que en él se muestra la fecha de
inicio de un proyecto, que tareas hay, una estimacion de cuanto levara cada tarea, por

lo tanto, usar un diagrama de Gantt proporciona ventajas tales como: claridad, una
13



vista general simplificada, datos sobre el rendimiento, da mejor gestion del tiempo y
flexibilidad.

Villanueva (2018), indica que un diagrama de Gantt desglosa multiples tareas y
lineas temporales en una vista general Unica. De esta manera, se sabe donde se
encuentra e equipo en cada fase del proyecto, ademas, se comprende mejor el impacto
de los retrasos que existen en las actividades, ya que, se establecen plazos de tiempos
realistas. Las barras del diagrama de Gantt indican en qué periodo tiene que
completarse una tarea determinada.

2.2.5 Diagrama de flujo de proceso

Chart (2001) define que: “es un diagrama que describe un proceso, sistema o

algoritmo informatico”. De esta manera, un diagrama de flujo de proceso o flujograma,
es una representacion gréfica de un proceso. Cada paso del proceso se representa por
un simbolo diferente que contiene una breve explicacion de la etapa del proceso. Los
simbolos gréaficos del flujo del proceso estan unidos entre si con flechas que indican la
direccién de flujo del proceso.
Este ofrece una descripcion visual de las actividades implicadas, muestra la relacion
secuencial entre ellas, facilitando la rapida comprension de cada actividad y su relacion
con las demas. Expresa igualmente el flujo de la informacion y de los materiales; Asi
como las derivaciones del proceso, el nimero de pasos del proceso y las operaciones
interdepartamentales. Hace posible la identificacién de bucles repetitivos, lo que es
esencial para las acciones de redisefio y mejora.

El primer método de diagrama de flujo de proceso fue introducido en 1921 por
Frank y Lilian Gilberth, para tener una vision que facilitara la optimizacion de sus
procesos, ya que se conseguia la facil deteccion de errores e inconsistencias, y de esta
forma se lograba hacerlo mas eficiente y, por tanto, mas rentable. En otras palabras,
reducir las operaciones implicadas en cuanto a movimientos y decisiones de los

trabajadores para analizar los atrasos y sus causas con el fin de eliminarlos.

2.2.6 Envases
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Segtin Nicola Cerantola (2016) indica que “un envase es todo producto fabricado
con materiales de cualquier naturaleza y que se utilice para contener, proteger,
manipular, distribuir y presentar mercancias, desde materias primas hasta articulos
acabados, en cualquier fase de la cadena de fabricacion, distribucioén y consumo™.
2.2.7 Indicadores de Desempefio

Segun Hernandez y Vizan (2013), la eficiencia global de los equipos productivos
(Overall Equipment Efficiency) es un indicador calculado diariamente para un equipo
0 grupos de maquinas y establece la comparacion entre el nimero de piezas que podrian
haberse producido, si todo hubiera ido perfectamente, y las unidades sin defectos que
realmente se han producido. Para la utilizacion de este indicador, se utilizan los indices
de Disponibilidad, Eficiencia y Calidad. OEE es el producto de estos tres indices.
2.2.8 Matriz de objetivos OMAX

Propuesta por James L. Riggs en 1970, dicha matriz es un método adecuado para
medir la productividad en unidades de trabajo basicas, aunque también puede
emplearse para medir la productividad de toda una organizacion. EI método que emplea
la matriz objetivos consiste en determinar la productividad en funcion de diversos
factores o criterios, considerados como lo mas importante o lo que mas influye en la
productividad del area o departamento que se va a analizar. La estructura basica de la
matriz de objetivos es la siguiente:

El cuerpo de la matriz se compone de 11 niveles de logro que van desde una
puntuacion de 0 por desempefio no satisfactorio hasta un 10 por logros superiores. Al
iniciar la medicion, el primer valor obtenido debe fijarse en el nivel 3 de acuerdo a lo
propuesto por el creador de esta matriz de objetivos James L. Riggs.

La puntuacion consiste en ubicar el desempefio en alguno de los niveles
establecidos de acuerdo a un escalamiento uniforme, la cual, al ser multiplicada por el
peso da como resultado cada uno de los valores, los cuales finalmente son sumados
para generar el indicador de desempefio de la matriz del siguiente periodo, para de esta
manera obtener el indice de productividad entre un periodo y otro. Cabe aclarar que el

peso debe ser proporcionado a cada criterio de acuerdo a su importancia, y debe sumar
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100%. El indice de productividad a manera de porcentaje es obtenido de la siguiente

manera:

INDICADOR DEL DESEMPENO ACTUAL — INDICADOR DEL DESEMPENO ANTERIOR

= X100
INDICADOR DEL DESEMPENO ANTERIOR

2.2.9 Mejora
Segtin el autor Arbos, (2012) “Una accidon de mejora puede definirse como aquella

medida o conjunto de ellas que se toman con el fin de optimizar los rendimientos de
los procesos de la organizacion en el ambito oportuno de produccién, calidad,
medioambiente, etc”. La mejora tiene que verse como cualquier accion que permite
mejorar el desempefio de las labores, las auditorias, las revisiones de la direccion, el
seguimiento de los procesos. El autor nos explica que para a realizar una mejora hay
que estudiar el problema analizar los datos y llevar un monitoreo de las acciones
implementadas.

2.2.10 Mejora Continua

Segln Deming. (1996). La administracién de la calidad total requiere de un proseo
contaste, que sera llamado Mejoramiento Continuo, donde la perfeccion nunca se logra,
pero siempre se busca. Entre tanto el autor la define como “un proceso que describe
muy bien lo que es la esencia de la calidad y refleja lo que las empresas necesitan hacer
si quieren ser competitivas a lo largo del tiempo”

Es por esto que la mejora continua se aplica a partir del uso de metodologias
sistematicas que, utilizadas por equipos multidisciplinarios, permiten detectar de los
problemas que afectan los resultados de una entidad, sus causas, posibilitando el
desarrollo de planes de accién que rompen con los paradigmas y preconceptos
instalados. Uno de los logros mas importantes de la mejora continua consiste en que se
mejoran las relaciones con el personal, ya que todos se involucran en el ciclo de analizar

los problemas que impiden mejorar y se comprometen en su solucion.

2.2.11 Muda (Desperdicio)
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Martin (2006), sefala a “muda” como una palabra japonesa que significa inutilidad

0 desperdicio. Cualquier actividad o elemento dentro de los procesos de produccion
que afade costo sin generar valor al producto final. Entre los principales tipos de
desperdicio se encuentran:
* Sobreproduccion
* Tiempo de Espera
* Transporte
* Exceso de Procesamiento
* Inventario
* Movimientos
* Defectos
* Potencial Humano Subutilizado
2.2.12 Diagrama Causa y Efecto o Diagrama de Ishikawa

Este diagrama permite al analista estructurar y jerarquizar los problemas que
identifica en el discurso proporcionado por el cliente para, de esta forma, tomar
decisiones respecto de cual deberd ser el &rea en la que se enfoca su trabajo. En otras
palabras, a traves del andlisis que aqui se origina, el analista podra decidir qué
problemas debera atacar en su totalidad y cuales podra omitir o atacar parcialmente; no
debe alejarse del objetivo general que justifica la creacion del software. Este diagrama
también es conocido como espina de pescado, por la similitud de su apariencia fisica
con la de un esqueleto de pez, o como Diagrama de Ishikawa en honor a su creador
(Ishikawa, 1986). Para la elaboracion del diagrama Causa-Efecto, se puede proceder
de dos formas: la primera de ellas consiste en listar todos los problemas identificados
(tipo “lluvia de ideas™), para luego intentar jerarquizarlos y estructurarlos identificando

Cuales son principales y cuales son sus causas, realizando reiteradas veces este
procedimiento hasta que se logre recorrer todos los problemas identificados, o hasta
que las causas que se tengan sean consideradas atomicas. La segunda forma de elaborar
este diagrama consiste en identificar los problemas principales y ubicarlos como

“Huesos primarios” y, posteriormente, comenzar a identificar causas secundarias, que
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se ubicaran en “Huesos pequeiios”, que se desprenderan todos de las ramas principales.
Como es de esperarse, en un diagrama Causa — Efecto, se debe identificar un problema
principal que logre encerrar la problematica del area en la que se concentrara el trabajo
del analista, por lo cual es recomendable prestar especial cuidado a este aspecto, ya que
de la correcta identificacion de dicho problema depende si se obtiene 0 no un buen y
completo diagrama. (Version en Linea)

2.2.13 Sistemas Automatizados

La automatizacion es un sistema donde se transfieren tareas de produccion,
realizadas habitualmente por operadores humanos a un conjunto de elementos
tecnologicos, Entonces un sistema automatizado consta de dos partes principales: parte
de mano y parte operativa; Una forma clasica de abordar el estudio de los sistemas
automatizados es la division de parte de mando y parte operativa, en la que la parte
operativa es la que actla directamente sobre la maquina, son los elementos que hacen
que la maquina se mueva Yy realice la operacion. Por lo tanto la automatizacion tiene
como objetivos: mejorar la productividad, las condiciones de trabajo, controlar e
integrar la gestion y produccion.

2.2.14 Productividad
Carballal (2006), sostiene que el concepto mas generalizado de productividad es el
siguiente:

Resultados alcanzados
Productividad =

Recursos utilizados

Tal planteamiento transfigura la esencia de la productividad més alla de una simple
medida de un proceso de produccion o del volumen de produccidn, sino también como
una medida de la combinacion y utilizacién de los recursos requeridos para obtener un
bien y/o servicio deseado. Por su parte Sergio Fernandez (2010), infiere que la
productividad se constituye en uno de los principales objetivos estratégicos de las
empresas, debido a que sin ella los productos o servicios, no alcanzan los niveles de

competitividad necesarios en el mundo globalizado. Es la relacion entre la produccion
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obtenida y los insumos utilizados. Mientras mas eficientes y eficaces seamos en la
utilizacion de los recursos, tanto mas productivos y competitivos podremos ser.

Este concepto destaca la importancia de incorporar la productividad como objetivo
estratégico organizacional, para obtener una ventaja competitiva en el mercado,
mediante el desarrollo de actividades y operaciones eficientes y eficaces, punto
importante para que, una vez descrito y analizado el proceso de produccion en estudio,
se resguarde la intencion de promover un plan de mejoras a dicho proceso que
incremente la productividad.

2.2.15 Tiempo de espera

Tiempo en que el trabajo en proceso estd esperando por el siguiente paso en la
produccidn, operarios esperando por informacion o materiales para la produccion,
esperas por averias de maquinas.

2.2.16 Técnica 5S’s
Segun Villasefior y Galindo, (2007), las 5’S forman una parte esencial para la

implementacién de cualquier programa de manufactura esbelta, pues implica sumar
esfuerzos para lograr beneficios, manteniendo un lugar de trabajo bajo condiciones
tales que logre contribuir a la disminucion de desperdicios y reproceso, asi como
mejorar la moral del personal.

Su importancia radica en mantener un buen ambiente de trabajo, que es critico para
lograr encaminar a una organizacion hacia la calidad, bajos costos y entregas
inmediatas. Ademas de que la clasificacion, organizacion, limpieza, disciplina y
estandarizacion son aspectos que representan una necesidad importante en cualquier
organizacion. Entonces, las 5’S implican la realizacion de esfuerzos relativamente
simples a aplicar tanto en el area fisica de trabajo, como en la personay en la empresa
misma. Cabe destacar que uno de los principales retos de esta metodologia es la de
promover un cambio de mentalidad hacia la creacion de una cultura de autodisciplina,
orden y economia.

Dentro de los beneficios que se obtienen se pueden mencionar:
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e Ayuda a los empleados a adquirir la autodisciplina; cuando se genera la
autodisciplina el compromiso formal hacia las 5’S siempre estd presente.
e Permite resaltar los desperdicios en el area de trabajo; el reconocer problemas es el
primer paso para su eliminacion.
e Sefiala normalidades, como rechazos y excedentes de inventario.
e Reduce movimientos inutiles y trabajos intensos.
¢ Resuelve importantes problemas de logistica, presentes en el area de trabajo de una
manera simple.
e Hace mas obvios los problemas relacionados con la calidad.
¢ Reduce accidentes al eliminar pisos grasosos, sucios Yy resbaladizos.
e Un lugar limpio y ordenado refleja una buena imagen para el cliente.
2.2.17 Sobre-procesamiento
Es el hecho de hacer una operacién varias veces, sin conocer que el resultado de
esta pudo estar completo desde el inicio, utilizar las herramientas o equipos
inapropiados. Satisfacer necesidades”.
2.2.18 Sub/Sobre utilizacion del Talento Humano
Este es el octavo desperdicio y se refiere a no utilizar o sobre utilizar la fuerza de
trabajo, la falta de conocimientos, autoridad o responsabilidad necesaria implica la
involucracion de mas recursos en el proceso y aumenta el tiempo de ejecucion del
mismo.
2.2.19 Estandarizacion
Segln la asociacion estadounidense para pruebas de materiales (ASTM) (2018),
define la estandarizacion como el proceso de formular y aplicar reglas para una
aproximacion ordenada a una actividad especifica para el beneficio y con la
cooperacion de todos los involucrados. En este sentido la 1SO, (2001), menciona lo
siguiente: “la estandarizacioén es la actividad que tiene por objeto establecer, ante
problemas reales o potenciales, disposiciones destinadas a usos comunes y repetidos,

con el fin de obtener un nivel de ordenamiento 6ptimo en un contexto dado, que puede

20



ser tecnologico, politico o econémico”. Con base a esto se busca implementar en este
trabajo de grado una estandarizacion especificamente para la parte de metodologia de
los procesos para generar un orden adecuado de los mismos dentro del area de
produccidn y que permita a los operarios estar mas informado sobre sus actividades a
realizar.

2.2.20 Andon

Traducido del Japonés como indicadores visuales. Es una herramienta que muestra
el estado de la produccion utilizando sefiales de audio y visuales.

Andén es un término japonés que significa alarma, indicador visual o sefial. Es un
despliegue de luces o sefiales luminosas en un tablero que indican las condiciones de
trabajo en el piso de produccién dentro del area de trabajo, el color indica el tipo de
problema o condiciones de trabajo. Andon significa ayuda.

El objetivo a alcanzar cuando se aplica esta herramienta es de mostrar el estado
del proceso de produccion por medio de sefiales visuales y de audio. EI Andén va a
consistir en una serie de lamparas (se les llamara seméaforos) que cubren por completo
el &rea de produccion, convirtiéndose en una herramienta para construir calidad en los
productos de la linea de trabajo. Por lo tanto, si se presenta una dificultad las diferentes
sefiales del Andon alertaran al supervisor informando que la estacion de trabajo tiene
un problema. Una vez evaluada la situacion se toman las acciones apropiadas para
corregir el respectivo problema. Para este proyecto se utilizaran los siguientes colores:
* Rojo: Maquina descompuesta.

* Azul: Pieza defectuosa.
* Blanco: Fin de lote de produccion.
» Amarillo: Esperando por cambio de modelo.
* Verde: Falta de material.
* No luz: Sistema operando normalmente.
Con la implementacién del Andon, se obtendran los siguientes beneficios:

* Aumenta la calidad en los productos de la linea de trabajo.
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« Alerta al personal de las anomalias presentadas en el trabajo, generando menores
tiempos de respuesta ante las dificultades.
* Indica claramente las condiciones en los diferentes puntos de la planta de produccion.

Disefio de la herramienta de Andon se utilizar4 carteles para anunciar los
requerimientos de esta herramienta, con la finalidad de mejorar la calidad.

2.2.21 Matriz de ponderacion

Segun Betancourt (2018), la matriz de ponderacion es una de las 7 nuevas
herramientas de calidad también denominadas 7 herramientas de planificacion y
gestion, herramienta que permite la seleccion de opciones sobre la base de la
ponderacién y aplicacion de criterios. Hace posible, determinar alternativas y los
criterios a considerar para adoptar una decisién, priorizar y clarificar problemas,
oportunidades de mejora y proyectos y, en general, establecer prioridades entre un
conjunto de elementos para facilitar la toma de decisiones.

2.2.22 Jidoka

Esta filosofia establece los parametros Optimos de calidad en el proceso de
produccion, el sistema Jidoka compara los pardmetros del proceso de produccion
contra los estandares establecidos y hace la comparacion, si los parametros del proceso
no corresponden a los estandares preestablecidos el proceso se detiene, alertando que
existe una situacion inestable en el proceso de produccién la cual debe ser corregida,
esto con el fin de evitar la produccidon masiva de partes o productos defectuosos, los
procesos Jidoka son sistemas comparativos de lo ideal o estdndar contra los resultados
actuales en produccion.

Existen diferentes tipos de sistemas Jidoka: vision, fuerza, longitud, peso,
volumen, etc. depende del producto y el tipo o disefio del sistema Jidoka que se debe
implantar, como todo sistema, la informacién que se alimenta como ideal o estandar
debe ser el punto 6ptimo de calidad del producto. A su vez, puede referirse a equipo
que se detiene automaticamente bajo las condiciones anormales. También se usa

cuando un miembro del equipo encuentra un problema en su estacion de trabajo. Con
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la debida implementacién y capacitacion en Jidoka, se tendran como beneficios para la
empresa donde se esta desarrollando este trabajo de graduacion:
a. Se inspeccionan el 100 por ciento de los productos lo que garantiza la calidad
de sus componentes y del producto terminado como tal.
b. Se reducen tiempos de fabricacién debido a la integracién de la inspeccién con
la linea de produccion.
c. Se reducen inventarios de seguridad y pueden disminuir también el niamero de
inspectores de calidad.
d. Aumenta la productividad, debido a la reduccién de desperdicios, y mano de
obra, asi como la disminucion de retrocesos.
El disefio de la herramienta de Jidoka se utilizara carteles para anunciar los
requerimientos de esta herramienta, con la finalidad de mejorar la calidad.
2.3 Bases legales
Las bases legales de una investigacion constituyen el sustento juridico del estudio,
para lo cual es necesario la revision de la Constitucion, Leyes, Codigos, Ordenanzas y
Reglamentos, lo cual indica que la presente investigacion, presenta bases legales las
cuales estan relacionadas con el tema a investigar, con lo cual se menciona algunos
articulos y leyes al respecto ya que la empresa Alimentos del Jardin se apega a los
establecido en las Leyes.
Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela Publicada en Gaceta
Oficial N° 36.860 del jueves 30 de diciembre de 1999.

Articulo 87

Toda persona tiene derecho al trabajo y el deber de trabajar. El Estado
garantizara la adopcion de las medidas necesarias a los fines de que toda persona
pueda obtener ocupacion productiva, que le proporcione una existencia digna y
decorosa y le garantice el pleno ejercicio de este derecho. Es fin del Estado
fomentar el empleo. La ley adoptara medidas tendentes a garantizar el ejercicio
de los derechos laborales de los trabajadores y trabajadoras no dependientes. La
libertad de trabajo no serd sometida a otras restricciones que las que la ley
establezca. Todo patrono o patrona garantizara a sus trabajadores o trabajadoras
condiciones de seguridad, higiene y ambiente de trabajo adecuados. El Estado
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adoptard medidas y creard instituciones que permitan el control y la promocion
de estas condiciones.

Articulo 88.

El Estado garantizara la igualdad y equidad de hombres y mujeres en el
ejercicio del derecho al trabajo. El Estado reconocera el trabajo del hogar como
actividad econdmica que crea valor agregado y produce riqueza y bienestar
social. Las amas de casa tienen derecho a la seguridad social de conformidad con
la ley.

Articulo 117

Todas las personas tendran derecho a disponer de bienes y servicios de
calidad, asi como a una informacién adecuada y no engafiosa sobre el contenido
y caracteristicas de los productos y servicios que consumen, a la libertad de
eleccion y a un trato equitativo y digno. La ley establecera los mecanismos
necesarios para garantizar esos derechos, las normas de control de calidad y
cantidad de bienes y servicios, los procedimientos de defensa del publico
consumidor, el resarcimiento de los dafios ocasionados y las sanciones
correspondientes por la violacion de estos derechos.

Articulo 308.

El Estado protegerda y promovera la pequefia y mediana industria, las
cooperativas, las cajas de ahorro, asi como también la empresa familiar, la
microempresa y cualquier otra forma de asociacion comunitaria para el trabajo,
el ahorro y el consumo, bajo régimen de propiedad colectiva, con el fin de
fortalecer el desarrollo econémico del pais, sustentdndolo en la iniciativa popular.
Se asegurara la capacitacion, la asistencia técnica y el financiamiento oportuno.
Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo

(LOPCYMAT) presentada en (Gaceta Oficial N° 38.236 del 26 de julio de 2005)

Articulo 1

El objeto de la presente Ley es: 1. Establecer las instituciones, normas y
lineamientos de las politicas, y los 6rganos y entes que permitan garantizar a los
trabajadores y trabajadoras, condiciones de seguridad, salud y bienestar en un
ambiente de trabajo adecuado y propicio para el ejercicio pleno de sus facultades
fisicas y mentales, mediante la promocion del trabajo seguro y saludable, la
prevencion de los accidentes de trabajo y las enfermedades ocupacionales, la
reparacion integral del dafio sufrido y la promocién e incentivo al desarrollo de
programas para la recreacion, utilizacion del tiempo libre, descanso y turismo
social. 2. Regular los derechos y deberes de los trabajadores y trabajadoras, y de
los empleadores y empleadoras, en relacién con la seguridad, salud y ambiente de
trabajo; asi como lo relativo a la recreacion, utilizacion del tiempo libre, descanso
y turismo social. 3. Desarrollar lo dispuesto en la Constitucion de la Republica
Bolivariana de Venezuela y el Régimen Prestacional de Seguridad y Salud en el
Trabajo establecido en la Ley Organica del Sistema de Seguridad Social. 4.
Establecer las sanciones por el incumplimiento de la normativa. 5. Normar las
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prestaciones derivadas de la subrogacion por el Sistema de Seguridad Social de la
responsabilidad material y objetiva de los empleadores y empleadoras ante la
ocurrencia de un accidente de trabajo o enfermedad ocupacional. 6. Regular la
responsabilidad del empleador y de la empleadora, y sus representantes ante la
ocurrencia de un accidente de trabajo o enfermedad ocupacional cuando existiere
dolo o negligencia de su parte.

Articulo 59

Condiciones y Ambiente en que Debe Desarrollarse el Trabajo a los efectos
de la proteccién de los trabajadores y trabajadoras, el trabajo debera desarrollarse
en un ambiente y condiciones adecuadas de manera que: 1. Asegure a los
trabajadores y trabajadoras el mas alto grado posible de salud fisica y mental, asi
como la proteccion adecuada a los nifios, nifias y adolescentes y a las personas con
discapacidad o con necesidades especiales. 2. Adapte los aspectos organizativos
y funcionales, y los métodos, sistemas o procedimientos utilizados en la ejecucién
de las tareas, asi como las maquinarias, equipos, herramientas y Utiles de trabajo,
a las caracteristicas de los trabajadores y trabajadoras, y cumpla con los requisitos
establecidos en las normas de salud, higiene, seguridad y ergonomia.

Articulo 60

Relacién Persona, Sistema de Trabajo y Maquina ElI empleador o
empleadora debera adecuar los métodos de trabajo asi como las méaquinas,
herramientas y Utiles utilizados en el proceso de trabajo a las caracteristicas
psicoldgicas, cognitivas, culturales y antropométricas de los trabajadores y
trabajadoras. En tal sentido, deberé realizar los estudios pertinentes e implantar
los cambios requeridos tanto en los puestos de trabajo existentes como al
momento de introducir nuevas maquinarias, tecnologias o metodos de
organizacion del trabajo a fin de lograr que la concepcion del puesto de trabajo
permita el desarrollo de una relacion armoniosa entre el trabajador o la
trabajadora y su entorno laboral.

Articulo 61

Politicay Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo de la Empresa Toda
empresa, establecimiento, explotacion o faena debera disefiar una politica y
elaborar e implementar un Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo,
especifico y adecuado a sus procesos, el cual deberd ser presentado para su
aprobacién ante el Instituto Nacional de Prevencion, Salud y Seguridad
Laborales, sin perjuicio de las responsabilidades del empleador o empleadora
previstas en la ley. EI Ministerio con competencia en materia de seguridad y salud
en el trabajo aprobard la norma técnica que regule la elaboracion,
implementacidn, evaluacion y aprobacion de los Programas de Seguridad y Salud
en el Trabajo.
Ley Organica del Sistema Venezolano para la Calidad Publicada en Gaceta oficial

N° 37.555 el 23 de octubre del 2.002

Articulo 1.
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Esta Ley tiene por objeto desarrollar los principios orientadores que en
materia de calidad consagra la Constitucion de la Republica Bolivariana de
Venezuela, determinar sus bases politicas y disefiar el marco legal que regule el
Sistema Venezolano para la Calidad, asimismo establecer los mecanismos
necesarios que permitan garantizar los derechos de las personas a disponer de
bienes y servicios de calidad en el Pais, a través de los subsistemas de
Normalizacion, Metrologia, Acreditacion, Certificacion, Reglamentaciones
Técnicas y Ensayos.

Articulo 3.

La accién del Estado en materia de calidad, de acuerdo con esta Ley, estara
dirigida a: 4 Servicio Autonomo Nacional de Normalizacion, Calidad,
Metrologia y Reglamentos Técnicos Ley Organica Del Sistema Venezolano Para
La Calidad 1. Elaboracion e intercambio de bienes; 2. Prestacion de servicios; 3.
Importacién, distribucion y expendio de bienes; 4. Exportacion de bienes y
servicios nacionales; y, 5. Educacién y promocién de la calidad.

Articulo 5.

Las personas naturales o juridicas, publicas o privadas, que produzcan
bienes, o presten servicios sujetos a reglamentaciones técnicas, o los
comercialicen, deberan suministrar la informacion y la documentacién necesaria
que permita la posterior comprobacién de la calidad de los mismos. Asi mismo
deberan colaborar con el personal autorizado por el Ministerio de la Produccion
y el Comercio, o con los organismos que este Ministerio autorice, para el
cumplimiento de las funciones establecidas en esta Ley y su Reglamento.

Articulo 6.

Las personas naturales o juridicas, publicas o privadas, estan obligadas a
proporcionar bienes y prestar servicios de calidad. Estos bienes y servicios
deberan cumplir con las reglamentaciones técnicas que a tal efecto se dicten. En
el caso de que dichos bienes o servicios estén basados en normas, segin lo
establecido en esta Ley, para el &ambito de desarrollo voluntario de sistemas de
calidad, las no conformidades de cumplimiento con normas se podran dirimir o
decidir a través de férmulas basadas en los procedimientos de Evaluacion de la
Conformidad entre las partes involucradas.

Articulo 7.

El Estado debera garantizar los mecanismos y velar por el cumplimiento
de las regulaciones establecidas en esta Ley y su Reglamento, en sus programas
de compra, procura, ejecucion, construccion y produccion de bienes o servicios.
En sus programas de adquisicion de bienes y servicios el Estado dara prioridad a
aquellos que estén respaldados por procedimientos de Evaluacion de la
Conformidad, de acuerdo con lo previsto en la presente Ley

2.4. Definicion de términos basicos
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Area: Se considera area a cierta superficie que esta marcada por limites, ademas de
estar etiquetada como especifica para algo.

Atrasos: Se refiere a la pérdida de tiempo en relacién a una actividad accion o
trabajo.

Calidad: Es el conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto o servicio
que le confieren la aptitud para satisfacer las necesidades explicitas o implicitas
preestablecidas. También puede definirse como la conformidad relativa con las
especificaciones, a lo que al grado en que un producto cumple las especificaciones del
disefio, entre otras cosas, mayor su calidad.

Capacidad: La capacidad es el potencial de produccién o volumen maximo de
produccién que una empresa en particular, unidad, departamento o seccion, puede
lograr durante un periodo de tiempo determinado, teniendo en cuenta todos los recursos
que tienen disponibles, sea los equipos de produccidn, instalaciones, recursos humanos,
tecnologia, experiencia/conocimientos, etc.

Contenido neto: ElI Contenido Neto se refiere a la cantidad de producto que
contiene un envase y que adquiere el consumidor, y no debe incluir el peso del tipo de
empaque que lo almacena (vidrio, plastico, papel, entre otros), por esta razon el
Contenido Neto es objeto de control a través de la Ley de Metrologia para proteger al
consumidor y al empresario de la cantidad de producto que adquiere por presentacion
y empaque.

Cliente: Cliente es la persona, empresa u organizacion que adquiere o compra de
forma voluntaria productos o servicios que necesita o desea para si mismo, para otra
persona o0 para una empresa u organizacion; por lo cual, es el motivo principal por el
que se crean, producen, fabrican y comercializan productos y servicios.

Desniveles: Diferencia entre niveles determinados de cualquier cualidad a medir.

Eficiencia: Es el criterio que revela la capacidad administrativa de producir el
méaximo de resultados con el minimo de recursos.

Electrovalvula: también conocida como valvula solenoide de uso general es una

valvula que abre o cierra el paso de un liquido en un circuito. La apertura y cierre de la
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valvula se efectla a través de un campo magnético generado por una bobina en una
base fija que atrae el émbolo.

Ergonomia: Estudios de las condiciones de adaptacion de un trabajo.

Errores: Se llama error a un efecto o consecuencia no deseada de un determinado
accionar.

Estrategias: Accion propuesta para el logro de los objetivos.

Falla: Defecto material de una cosa o incumplimiento de una obligacién.

Fatiga: Molesta o cansancio que se experimenta después de una labor fisica o
mental.

Inspeccion: Es la accion de chequear y/o validar algo.

Instructivo: Documento que tiene la finalidad de instruir al lector.

Layout: Corresponde a la disposicion de los elementos dentro del almacén”.

Normalizacion: Establecer una norma o patron.

Pérdida: Las pérdidas suponen un cambio negativo en los fondos o recursos. Es
posible advertir las pérdidas en los registros contables.

Peso bruto: es el peso de una mercancia, incluido el envase embalaje.

Peso Neto: Peso de la materia o sustancia de una mercancia sin considerar el envase
0 embalaje.

Retrabajo: Realizar repetitivamente una misma tarea luego de haberla culminado.

Sistema: Un sistema es un conjunto de funciones que operan en armonia 0 con un
mismo proposito, y que puede ser ideal o real.

Tiempo estandar: es una funcion del tiempo requerido para realizar una tarea bajo
ciertas condiciones usando métodos y equipos dados.

Valvula: orificio de paso variable que regula el caudal y permite la circulacion de

mismo con una determinada perdida de carga.

CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO
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Para Arias (2002, p.110) el marco metodoldgico: “incluye el tipo o tipos de
investigacion, las técnicas y los instrumentos que seran utilizados para llevar a cabo la
indagacion. Es el “como” se realizard el estudio para responder al problema planteado”.
La finalidad de este escrito es exponer las caracteristicas intrinsecas del estudio, a su
vez de manera analoga definir los instrumentos para llevar a cabo la investigacion
3.1 Tipo de Investigacion.

Este es un proyecto de tipo factible, en tanto que aspira a contribuir con la solucién
del problema relacionado con el sistema de llenado del detergente liquido que fabrica
la planta, por lo tanto, se manejaran documentos e informacion técnica relacionada al
proceso de produccion, ademas fuentes en soporte fisico y electronico, que de alguna
manera enfoquen la problematica. Este proyecto es factible por las siguientes razones:

Existe la disposicion de la gerencia de poner en marcha una mejora lo antes posible
en el sistema de llenado de detergente liquido. Este proyecto beneficia principalmente
a la poblacion en general, aumentando la oferta del producto, lo cual paliara de algin
modo el déficit que actualmente se tiene en cuanto a la salida del mismo.

Por todo lo anteriormente sefialado, se justifica la necesidad de elaborar y presentar
la propuesta que haga posible la modernizacion del sistema de control, por uno mas
confiable que asegure una mayor eficiencia en la salida del producto terminado. Por lo
tanto, el proyecto se encuadra dentro de la modalidad de proyectos factibles. Un
proyecto factible, como su nombre lo indica, tiene un propdsito de utilizacion
inmediata, la ejecucion de la propuesta. En este sentido, la UPEL (1998) define el
proyecto factible como:

“Un estudio que consiste en la investigacion, elaboracién y desarrollo de
una propuesta de un modelo opel viable para solucionar problemas,
requerimientos o necesidades de .. .....izaciones o grupos sociales” [11].

La propuesta que lo define puede referirse a la formulacion de politicas, programas,
tecnologias, métodos o procesos, que sOlo tienen sentido en el ambito de sus
necesidades, en este caso en la Empresa Alimentos Del Jardin C.A.

3.2 Disefio de la Investigacion
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Cada tipo de disefio posee caracteristicas particulares por lo no es lo mismo
seleccionar un tipo de disefio que otro. La eficacia de cada uno de ellos depende de si
se ajusta realmente a la investigacion que se esté realizando.

Hurtado (2010), se refiere a la investigacion de campo como aquella donde la
informacion se recoge en su ambiente natural y las fuentes para la obtencién son vivas,
de igual manera Sabino (2002), comenta que en los estudios de campo “los datos de
interés se recogen en forma directa de la realidad, mediante el trabajo concreto del
investigador y su equipo”. (p.80)

A su vez, existen dos disefios de investigaciones principales, los experimentales
(de laboratorio) y los no experimentales (documental) que se basan en la
temporalizacion de la investigacion. Seguin la UPEL (1990) se define como: “el estudio
de problemas con el propésito de ampliar y profundizar el conocimiento de su
naturaleza, con apoyo en fuentes bibliograficas y documentales”. (p.06)

De acuerdo con lo antes mencionado, la presente investigacion se efectta bajo la
modalidad de investigacion de campo ya que la recoleccion de datos se toma
directamente del proceso de produccion que se lleva a cabo en la empresa Alimentos
del Jardin C.A y documental porque la fuente de informacion fueron documentos
existentes como normas y documentos referentes al sistema de llenado de
detergente liquido consultado en libros, documentos electrénicos como paginas web,
reportes, procesos y manuales de la empresa en cuestion.

3.3 Nivel de la Investigacion

De acuerdo con Fidias G. Arias (2006) el nivel de investigacion: “Se refiere al grado
de profundidad con el que se aborda un fendmeno u objeto de estudio”. Asi mismo
define “El nivel de investigacion descriptivo consiste; en la caracterizacion de un
hecho, fenémeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o
comportamiento. Los resultados de este tipo de investigacion se ubican en un nivel
intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos se refiere.” (Fidias G.

Avrias, 2006).
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El nivel de investigacion para este trabajo consiste en un nivel descriptivo ya que
permite diagnosticar y analizar, para luego establecer sugerencias de correccion que
dependen de la profundidad de los conocimientos
3.4 Poblacion y Muestra

3.4.1 Poblacion

Segun Tamayo (2012), sefiala que la poblacion es la totalidad de un fendmeno de
estudio, incluye la totalidad de unidades de analisis que integran dicho fendmeno y que
debe cuantificarse para un determinado estudio integrando un conjunto N de entidades
que participan de una determinada caracteristica, y se le denomina la poblacion por
constituir la totalidad del fendGmeno adscrito a una investigacion (p.180). Dicho esto,
se puede decir que es un grupo de objetos, individuos con el fin de tomar en cuenta a
que poblacion va a llegar la investigacion, las posibles variables o hipétesis y constatar
esas variables con el objetivo. Con esta definicion se puede decir que la poblacion a ser
usada corresponde a las dos lineas de llenado que existen el Alimentos Del Jardin C.A,
correspondiente al area de cuidado del hogar, en la que cada una posee un total de cinco
boquillas dosificadoras.

3.4.2 Muestra

Segun el autor Arias (2012), define muestra como “un subconjunto representativo y
finito que se extrae de la poblacion accesibles” (p.83). Considerando el hecho de que
la muestra, segin Tamayo (2012), “para hacer una generalizacion exacta de una
poblacion es necesaria una muestra totalmente representativa y, por lo tanto, la validez
de la generalizacion depende de la validez y tamafio de la muestra” (p. 176), en este
sentido se puede decir que el tamafio de la muestra es una parte representativa y
significativa de la poblacién que va a permitir analizar el objeto de estudio, en esta
investigacion la muestra sera tomada en la linea de detergente liquido que interviene
en el proceso de produccion, que en total posee cinco boquillas dosificadoras.

3.5 Técnicas de Recoleccion y Analisis de Datos.

La técnica que se usO para la recoleccion de la informacion fue la observacién

directa y la documentacion, con la finalidad de conocer la situacion actual del sistema
31



de control en el sistema de llenado. Se usé la técnica de andlisis de contenido a fin de
aclarar y elaborar los documentos necesarios como producto de esta investigacion.
3.5.1. Observacion directa

De acuerdo a lo antes mencionado, es necesario tener en consideracion la definicion
de observacion directa: segun el libro “El Proceso de la Investigacion” de Sabino, C.
(1992), senala que: “La observacion directa es aquella a través de la cual se puedan
conocer los hechos y situaciones de la realidad social”. (p. 134).
3.5.2. Revision Documental

Arias (2006), lo define como “Un proceso basado en la busqueda, recuperacion,
analisis, critica e interpretacion de datos secundarios, es decir, los obtenidos y
registrados por otros investigadores en fuentes documentales: impresas, audiovisuales
o electronicas”. Por medio de la recopilacion documental se obtendra informacion de
datos a partir de documentos escritos 0 no escritos propios de la empresa, que contienen
informacion que puede ser utilizada dentro de la investigacion.
3.5.3.Entrevista Informal o no Estructurada

Segun Sabino (2014), asegura que:

“La entrevista no estructurada no requiere menos tiempos de preparacion,

porque no necesita tener por anticipado las palabras precisas de las

preguntas. Analizar las respuestas después de la entrevista lleva mas
tiempo que con la entrevista estructuradas. EI mayor costo radica en la
preparacion, administracion y analisis de las entrevistas estructuradas para

pregunta cerradas.” (p.26)

Las entrevistas fueron aplicadas al personal directo que labora en el area de
cuidado del hogar, especificamente en la linea A de llenado, mediante reuniones con
los mismos, de esta forma se obtuvieron los datos concretos acerca de la situacion
actual, directamente de las personas involucradas proceso de llenado de detergente
liquido de la empresa Alimentos Del Jardin C.A.

3.5.4.Encuesta

La Encuesta esta definida por Arias (2006) como “Una técnica que pretende obtener

informacidn que suministra un grupo o muestra de sujetos acerca de si mismos, o en
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relacion con un tema en particular”. Siguiendo este orden de ideas, la encuesta no es
mas que un instrumento conformado por una serie de preguntas con secuencia légica
la cual tiene como finalidad obtener informacion valiosa acerca de algin tema en
especifico.

3.5.5. Revision Bibliogréafica

Galvez A (2002), la define como “Un procedimiento estructurado cuyo objetivo es
la localizacién y recuperacién de informacion relevante para un usuario que quiere dar
respuesta a cualquier duda relacionada con su préctica, ya sea esta clinica, docente,
investigadora o de gestion.” Mediante esta técnica se elaborard una base teorica a cada
una de las herramientas utilizadas en los objetivos, se revisaran trabajos de grado con
problematicas similares, asi como también libros y paginas electronicas
3.6 Instrumento de Recoleccion de Datos

Segun Arias (2006), Sefiala que los instrumentos son las herramientas que se
utilizan para la recoleccién, almacenamiento y procesamiento de la informacién
recogida. ~ (p 44). Asi mismo Tamayo y Tamayo (2012) define que: “Un instrumento
de recoleccion de datos es cualquier recurso, dispositivo o formato (en papel o digital),
que se utiliza para obtener, registrar o almacenar informacion” (p. 69). Los
instrumentos giran en torno a las técnicas que los investigadores han de seleccionar
para su investigacion; en concreto, van a ser éstos el fisico que contuvo toda la
informacion recabada.

Cabe destacar que dentro de los instrumentos se encuentra el cuestionario, en el cual
es posible utilizar una serie de preguntas de diferentes tipos, en este caso se tiene
planificado desarrollar una serie de preguntas de tipo dicotomicas, las cuales son
definidas por Arias (2006) de la forma siguiente:

“Son aquellas que establecen previamente las opciones de respuesta
que puede elegir el encuestado. Estas se clasifican en: dicotomicas:
cuando se ofrecen s6lo dos opciones de respuesta; y de seleccion
simple, cuando se ofrecen varias opciones, pero se escoge solo una”.

(p. 75)
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Tomando en cuenta todos estos aspectos mencionados para la observacion directa
se utilizaron fotos directas de las areas involucradas, igualmente, para la entrevista, se
utilizé un guion de entrevista libre, es decir una libreta con anotaciones de preguntas
libres y de esta se derivan otras formulaciones de acuerdo la interaccion o la
socializacion de ideas que se genere entre el investigador y sujeto de estudio, también
se utilizd el celular para grabar el proceso y la opinion dada al momento de las
entrevistas.

3.7 Técnicas de Analisis de Resultados

Una vez aplicado los instrumentos, y recolectada la informacion, en este caso la
observacion directa y la entrevista no estructurada, se procedera a la tabulacion y
analisis de los datos de acuerdo a las técnicas de la estadistica descriptiva y
herramientas de ingenieria industrial, seran registrados en cuadros, cuyos resultados se
ilustraran en gréficas y de modo porcentual de manera que se perciban con mayor
claridad los resultados obtenidos en la investigacion. Todo esto a objeto de permitir
una mejor interpretacion de los datos obtenidos y apreciar de manera grafica todos los
aspectos que se pretenden ponderar en cuanto a como estan preparados los estudiantes
egresados de la facultad de Ing. Industrial de la Universidad José Antonio Péez, Los
instrumentos utilizados para el andlisis son los siguientes:

e Matriz de ponderacién: con el objetivo de ponderar las fallas que repercuten con
mayor fuerza en el proceso de fabricacidn de detergente liquido.

e Diagrama de Ishikawa: con el fin de identificar las causas principales y secundarias
de los problemas presentados, asimismo de determinar sus respectivas soluciones.

¢ Distribucion de planta: para reflejar de manera visual el flujo de los procesos en el
area de cuidado del hogar, de esta forma detectar las oportunidades de mejora en los
mismos.

e Diagrama de flujo: para el disefio y restructuracion de los procesos actualmente
establecidos por la empresa en estudio.

3.8 Validacion y confiabilidad del instrumento

3.8.1 Validacion
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Hurtado I, y Toro, G (2000), la validez “Se refiere al grado de que un instrumento
realmente mide la variable que pretende medir”. (p. 45)

Por consiguiente, la validez del instrumento para el presente estudio, queda a juicio
de expertos. En relacion con esto ultimo, Sabino (2004), lo refiere “Al grado en que
aparentemente un instrumento de medicién mide la variable en cuestién, de acuerdo
con expertos en el tema”. (p. 204). Es decir, con personas conocedores al area
consubstancial al problema planteado, en la medida, que permita tales instrumentos ser
sometidos a observaciones y corregirlos. En tal sentido, la validez de los referidos
instrumentos se presenta a través de determinados items o la llamada Matriz de
ponderacidn, la cual se debera dar a cada criterio de la columna segln sea mas 0 menos
importante que el criterio de la fila. A tal efecto de seleccionar una sola, ademas, de
alli se podra concluir adecuadas observaciones de determinados espacios.

3.8.2 Confiabilidad

“La confiabilidad se calcula y evalua para todo el instrumento de medicién
utilizado, o bien, si se administraron varios instrumentos, se determina para
cada uno de ellos. Asimismo, es comun que el instrumento contenga varias
escalas para diferentes variables, entonces la fiabilidad se establece para cada
escala y para el total de escalas. Todos utilizan formulas que producen
coeficientes de fiabilidad que pueden oscilar entre cero y uno, donde (...) cero
significa nula confiabilidad y uno representa un maximo de confiabilidad.
Cuanto més se acerque el coeficiente a cero (0), mayor error habra en la
medicion”. (Hernandez, R. Fernandez C. y Batista P. 2006, p. 300)
3.9 Fases Metodoldgicas.

El proceso investigativo se llevo a cabo siguiendo una serie de pasos, los cuales
fueron establecidos con orden l6gico, esta serie de pasos se encuentran conformados
por:

FASE I: Diagnéstico de la situacién actual que presenta el sistema de llenado
de detergente liquido.

Se realizd el diagndstico de la situacion actual mediante un recorrido por las
instalaciones de la empresa Alimentos del Jardin C.A, con la finalidad de observar el
proceso de produccion del detergente liquido, pudiendo observar al personal, el equipo

y las etapas que ocurren dentro del proceso de elaboracién del producto, apoyado con
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registro fotografico, lo que permitiré identificar las caracteristicas de las operaciones
productivas y la problematica ya descrita anteriormente.

Seguidamente se realizé una entrevista no estructurada al personal que labora en el
area de llenado especificamente, para asi obtener una informacion méas completa de la
operacion y proceder al levantamiento del diagnostico, de igual manera se realizé una
revision a la data ofrecida por el departamento de calidad sobre el muestreo que le
realizan a los productos terminados, para constatar la problematica existente.

FASE Il: Analizar cuales son los factores que generan las perdidas en el
proceso de produccion.

En la siguiente fase se realiz6 el andlisis de la informacion recopilada en el
diagnostico, con aplicacion de técnicas de analisis de datos con la finalidad de hallar
las posibles fallas que puedan existir en el proceso de llenado de la empresa Alimentos
Del Jardin C.A, aplicando técnicas como: diagrama de causa y efecto y matriz
ponderada, con las cuales se determinaran las causas que afectan al proceso, partiendo
de aqui, se procedera a elaborar un analisis basado en la informacion obtenida de las
técnicas ya mencionadas de esta situacion, con el objetivo de hallar la solucién a la
problematica planteada.

FASE I11: Disefar estrategias de mejoras para disminuir dichas perdidas en el
proceso de llenado de detergente liquido.

En esta Ultima fase se realizaron las propuestas de mejoras con la finalidad de
implementar cada una de las adecuaciones al proceso de llenado de detergente liquido,
luego de haber realizado y culminado cada una de las fases antes mencionadas se
lograra obtener los resultados del analisis de la situacion a solucionar, todo esto con la
finalidad de darle una respuesta al problema. Estas propuestas de mejoras tendran como
objetivo reducir al minimo las fallas que ocurren en el &rea de llenado del proceso, todo
ello consiste en aplicar las propuestas que permitirdn mejorar el proceso de elaboracion
y comprenderlo hasta la ultima fase de sus estaciones o etapas de elaboracién, de

acuerdo a todo lo antes planteado.

36



FASE 1V: Evaluaciéon de factibilidad técnica, operativa, ambiental, social y
econdmica.

La implementacion de un modelo de auto gestion, integra todos los mecanismos de
control, tales como equipos y herramientas que faciliten la labor de desempefio para la
mejora de la eficacia y eficiencia del sistema o mediante el control estadistico de
procesos para mejorar la calidad del producto y de la productividad de la empresa,
contribuyendo asi tanto en los costos como también en los plazos de entrega.

Por lo tanto, en esta fase se procede a realizar el estudio en cuanto a la factibilidad

técnica, operativa, ambiental, social y econdmica, para ello se realizara lo siguiente:

e Para la factibilidad técnica se estudiara la posibilidad tecnolégica y de
infraestructura

e Operativa: se utilizara Valorizacion Operativa.

e Ambiental: Se procedera a identificar e interpretacion los impactos ambientales que
el proyecto produciria en caso de ser ejecutado.

e Social: se evaluara el impacto social del mismo.

e Economica: Se estimaran los beneficios econémicos de los planes de mejora.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

En este capitulo se describen los resultados obtenidos mediante el desarrollo de la
investigacion, utilizando diversas técnicas e instrumentos de recoleccion de datos como
la observacion directa, entrevistas no estructuradas y fuentes documentales, con la
finalidad de lograr la disminucion de los tiempos de ciclo para la fabricacion del
producto objeto de estudio (detergente liquido), permitiendo una capacidad de
produccion deseada, aprovechando al méximo los recursos disponibles, disminuyendo
los costos de produccidn, reduciendo inventarios y tiempos de entrega, los cuales no
permiten el correcto cumplimiento de las metas de produccién, logrando con ello
encontrar oportunidades de mejora tales anomalias; dando como resultado; la
estandarizacion de los procesos de la empresa Alimentos Del Jardin C.A. De este modo,
a continuacion se describen cada una de las fases y los resultados obtenidos luego del
desarrollo de las mismas:

4.1 FASE I: Diagnostico de la situacion actual que presenta el sistema de llenado
de detergente liquido.

En esta fase se presentan los resultados obtenidos del diagnostico realizado del
proceso de llenado de detergente liquido, en esta fase se llevé acabo el uso de técnicas
de diagnostico como lo son: observacion directa y la entrevista no estructurada al
personal involucrado directamente en el proceso. Esto con la finalidad de identificar
las fallas existentes dentro del proceso de llenado de producto terminado.

4.1.1. Observacion Directa

Con respecto, a la visita realizada en el area de llenado de detergente liquido, se
realiz6 un recorrido desde la recepcion de la materia prima hasta el almacenamiento
del producto terminado, detectando ciertas fallas que a continuacion se describen; en
primer lugar, se tiene procesos rudimentarios de fabricacion, desde la formulacion del
producto, etiquetado, llenado y paletizadi  »r otra parte, se observo que el sistema de
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llenado o dosificacion es obsoleto y por ende, repercuten en perdida de producto,
puesto que las valvulas no cierran del todo y el liquido sigue fluyendo, afectando a su
vez a la presentacion final del mismo. En la figura 1, se muestran las valvulas de
llenado, las cuales fueron instaladas en una posicién incorrecta, por lo que estas
dificultan la labor de llenado para el operador, dada la proximidad de los mismos y la
altura en la que se encuentran, generando incomodidad en la manipulacion pudiendo

solo utilizar de esta manera dos valvulas.

Figura 1. Sistema de llenado de detergente Liquido
Fuente: Alimentos Del Jardin C.A (2019)

A su vez, debido al tamafio de las mismas (5/8) se percibe una perspectiva diferente
en cuanto al nivel en el que debe estar el producto con el contenido neto correcto, dado
que se genera espuma en la labor de dosificado, ya que por el momento esto se hace
por gravedad y este no posee ningun tipo de control de caudal del producto liquido

viscoso (detergente liquido), tal como se muestra en la figura 2.
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Figura 2. Espuma que genera el detergente liquido durante el llenado
Fuente: Alimentos Del Jardin C.A (2019)

Figura 3. Producto derramado.
Fuente: Alimentos Del Jardin C.A (2019)
En la figura antes mostrada se puede observar un pequefio derrame de producto que

se presenta constantemente en la linea de llenado debido al mal estado y deterioro de
las valvulas. Por otro lado, se observo que la empresa posee tan solo un reactor en el

que se puede evidenciar una fuga de producto terminado existente en el reactor donde
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se mezcla la materia prima para obtener el detergente liquido ya procesado y terminado,

ver figura 4.

Figura 4. Bote de producto terminado en el reactor
Fuente. Alimentos Del Jardin C.A (2019)
Debido a la fuga del reactor tal como se mostro en la figura 4, se puede comprobar

en la figura 5 la constante pérdida de producto terminado en el area de llenado,
afectando el ambiente de trabajo para los operarios que se desempefian en esta area,
generando actividades adicionales para los operarios, ya que los mismos deben realizar

la limpieza del area, ejecutando paradas en el proceso de llenado.

Figura 5. Pérdida de producto en el area de llenado
Fuente. Alimentos Del Jardin C.A (2019)
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Figura 6. Deterioro en el sistema de llenado
Fuente: Alimentos Del Jardin C.A (2019)
En la figura antes mostrada se puede observar un deteriro existente en las mangueras

correspondientes a las bombas que alimentan las valvulas para realizar el llenado de
los envases de un litro de detergente liquido, esto trae como consecuencia un mal

funcionamiento de las valvulas y de las bombas.

Figura 7. Lineas de llenado.
Fuente: Alimentos Del Jardin C.A (2019)
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En la figura 7, se muestran las lineas de llenado para lavavajillas, detergente,
desinfectante y jabon de tocador liquido, y a su vez, al fondo los tanque que contienen
los mismos; Se destaca que en esta area no existen los equipos de pesaje respectivos
para que el personal del area pueda realizar el pesaje de los envases con producto

terminado, trayendo consigo producto fuera de especificacion y labores repetidas de
Ilenado.

Figura 8. rea dé llenado
Fuente: Alimentos Del Jardin C.A (2019)
En esta figura se puede visualizar el mal estado en que se encuentra el area de
Ilenado debido a los constantes derrames que ocurren en el area, ocacionando retrabajos
y paradas durante el proceso de llenado.

Figura 9. Bombas del sistema de llenado.
Fuente. Alimentos Del Jardin C.A (2019)
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En la figura anterior se observa el deterioro en el area donde se encuentran las
bombas que alimentan las valvulas de llenado, causando fallas tanto eléctricas asi como
tambien en el proceso de llenado de detergente. Para estos casos se pudo constatar que
se utiliza una extension que atraviesa el espacio donde se realizan las labores de llenado

pudiendo generar caidas de las personas asignadas en dicha area.

Figura 10. Bombas de succion.
Fuente. Alimentos Del Jardin C.A (2019)

En la figura 10, se muestran las bombas de succidén y mangueras deterioradas que
disminuyen el ritmo de produccion.

Considerando que el proceso de llenado de detergente liquido es manual, se tomo el
tiempo que tarda el dosificado de cada envase PET de 1L, tomando en cuenta las
condiciones ambientales y la cantidad de operarios que desempefian la labor de llenado
en la linea, ya que de cinco operarios directos a esta operacion se tomaron solo tres

para realizar el estudio de tiempo, en el cuadro 3, se observa la data obtenida.

Cuadro 3. Estudio de tiempo
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ﬁé’[%ﬁm ESTUDIO DE TIEMPO L1
FECHA: ESTUDIO N¢ TIEMPO OBTENIDO (s) CONDICIONES AMBIENTALES

BLOQUE DE N2 DE TEMPERATURA
HgRAS MUESTRAS OPERARIO 1 | OPERARIO 2 [OPERARIO 3 oC RUIDO | ILUMINACION
1 11,5 13 1 25 S| ADECUADA
2 12 12 12 25 S| ADECUADA
9:00 AM 3 12 11,5 13 25 S| ADECUADA
4 13 12 13 25 S| _ADECUADA
5 12,5 12,5 13 25 SI_|_ADECUADA
6 12 11,5 11 26 NO | ADECUADA
7 12 11 12 26 NO | ADECUADA
1:00 PM 8 12,5 12 12,5 26 NO | ADECUADA
5 12 12,5 11 26 NO | ADECUADA
10 12 12 11,5 26 NO_| ADECUADA
11 10,5 11 11,5 26 NO | ADECUADA
12 10 11 11 26 NO | ADECUADA
3:00 PM 13 11 1 1 26 NO | ADECUADA
14 11 10 1 26 NO | ADECUADA
15 11,5 11 10,5 26 NO_| ADECUADA

PROMEDIOS 11,7] 11,666667] 11,86667

Fuente. Ramos y Latouche (2020)
En el grafico 3. Se observa como realizan el proceso actualmente y cuanto tiempo
se toma cada una de las operaciones iniciando desde el proceso de llenado hasta la

entrega al almacen de producto terminado.

Abentoskgy Llenado de 200L de Detergente liquido en envases e ftro
DeUar M,
TIERO 1)
OPERACION ! 2 3 ] 5 S 10 1t
o |
Empague
Paletizado

Inspeccicn

juses ]

Entregaal almacen PT
Grafico 3. Tiempo de las operaciones del detergente Liquido desde el llenado.
Fuente: Ramos y Latouche (2020)
El andlisis del proceso descompone el mismo en cinco actividades partiendo desde
el llenado donde se visualiza mayores fallas y repetitividad de esfuerzos que no afiaden

ventajas a los resultados finales sino que al contrario, hacen de estos un incremento en
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los costos, tal como se muestraen el gréfico 3, la ejecucion de las actividades sin contar
el proceso de formulacién es de 11h totales como método actual en el que se realizan
las operaciones. En el diagrama 2, se muestra como es el proceso que se lleva a cabo

actualmente en el &rea de llenado de la linea de detergente liquido.

Detergente liquido
Envases con etiquetas Llenado
Tapas

Termoe-ncogble
Pads de cartén

/-"""'ihspeccién de paletas“'f'"'m_,_____ NO Ajuste de
“.__ cajas de producto terminadq_._.____::» contenido neto
T~ iAprobade?
Sl

Almacén de producto
terminado

Figura 11. Diagrama de flujo de proceso desde el llenado.
Fuente: Ramos y Latouche (2020)
Después de cotejar las actividades observadas en los puntos anteriores, se detalla

que en esta empresa existen numerosas fuentes de desperdicios que ralentizan los
procesos, y aumentan los costes de ejecucion no solo en la fabricacion de detergente
liquido, sino también de todos productos que fabrican en la misma, ya que como se
muestra en la figura 11, el proceso de inspeccion lo ejecutan al finalizar el paletizado
y no antes de ello, generando desperdicios, entre ellos los continuos reprocesamientos,
es por ello que se detalla a continuacion siete desperdicios con mayor relevancia en

dicha observacion, ver cuadro 4.

Cuadro 4. Mudas detectadas
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T Transporte

* Salida de producto terminado al almacén sin aprobacion.

| Inventario

M Movimiento

W Esperas

O  Sobre procesos

D Defectos

Mal uso de las

competencias

*Existe mucho inventario en proceso.
*Solicitudes pendientes.

*Fallas en la planificacion y problemas de comunicacion.

*Puestos de trabajo no ergondémicos.
*Falta de estandarizacion de los métodos de trabajo.

*|das y vueltas de emails.

*Falta u olvido de material para producir.

*Paradas de unos equipos deficientes.

*Esperar informacion necesaria.

*Aprobaciones de produccion e inspeccion de calidad con
retardos.

*Actividades duplicadas.
*Falta de sincronizacion en actividades o proceso.

*Producto terminado con desniveles visuales.
*Valvulas de llenado defectuosas.

*Reactor con fuga de producto.

*Poca capacitacion del proceso al personal directo.

Fuente. Ramos y Latouche (2020)

En consecuencia, todas estas mudas detectadas traen como secuela, las fallas

mencionadas anteriormente, las actividades que pueden ser simples al principio se

convierten en labores repetidas diariamente ya que solo dan respuesta a terminar el

producto gestionando las urgencias en cuanto a la nivelacion de contenido neto se

refiere, sin percatarse de realizar las actividades lo mas adecuadamente posible.

4.1.2. Entrevista no Estructurada
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En este mismo orden de ideas, se realiz6 una entrevista no estructurada, realizada a
los trabajadores que laboran dentro de las instalaciones de la Empresa Alimentos del
Jardin C.A, especificamente en el area de cuidado del hogar de la linea de llenado
(operarios y supervisor del area), los cuales mediante la entrevista aplicada indicaron
los diversos motivos por los cuales ocurren fallas en el dosificado. A estos trabajadores
se les realizaron preguntas de manera no estructurada con el fin de validar cuales eran
los motivos que generan la variacién en los envases.

Las respuestas que indicaron al momento de realizarles las preguntas fueron las
siguientes: las fallas o la variacion en el llenado ocurria ya que las valvulas para llenar
los envases se encuentran deterioradas, y a pesar de su facil manipulacion se les
dificulta realizar la apertura y cierre de estas, generando derrames de productos en el
area produciendo a su vez, riesgos a los trabajadores que se desempefian en esta area
de la empresa.

Otras de las causas determinadas en la entrevista es que debido a que los operadores
de la linea de llenado no poseen un proceso de pesaje, ni los equipos requeridos para
realizar esta labor, el personal debe determinar a su criterio la cantidad de producto a
vaciar en los envases, y no la cantidad estandar establecida de producto. Todas estas
causas generan un impacto negativo a la organizacion ya que cada una de ellas afecta
la productividad de la empresa, acarreando actividades que agregan valor al producto
y pérdidas econdmicas.

4.1.3. Revision Documental
En esta fase se seleccionaron las fuentes a ser utilizadas para la obtencion de
informacion tales como:
La revisién documental de los muestreos realizados por parte del departamento
de Control de Calidad en lotes producidos, donde se evidencian las variaciones que
existen en el proceso de llenado con respecto a los pesos establecido, tanto por la

empresa como por los entes pertinentes, ver cuadro 5.
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Muestras
Muestra 1

Muestra 2

Muesira 3

Muestra 4

Muestra 5

Muesira &

Muestra 7

Muestra 8

Muestra &

Muestra 10
BMuestra 11
Muestia 12
Muestra 13
Muestra 14
Muestra 15
Muesira 16
Muestra 17
Muestra 18
Muesira 19
Muestra 20
Muestra 21
Muesira 22
Muestra 23
Muestra 24
Muestra 25
Muestra 26
Muestra 27
Muestra 28
Muestra 29
Buestra 30

Muestra 31
Muestra 32

Se destaca que el estandar establecido para cada envase se puede observar en el
cuadro 1 del capitulo 1. Por otra parte, el Departamento de Calidad de Alimentos Del
Jardin C.A, establece que si el muestreo arroja una cantidad de cinco muestras por
encima o por debajo de lo establecido por SENCAMER, el lote es rechazado y se

procede a revision del mismo para evaluar la cantidad de envases que no cumplen con

Cuadro 5 Muestreo de Producto terminado

Peso Obtenido (g)
1,016
1,044
1,035
1,006
1,037
1,061
1,035
1,036
1,056
1,037
1,042
1,034
1,064
1,033
1,033
1,036
1,011
1,016
1,042
1,043
1,062
1,043
1,031
1,042
1,032
1,016
1,034
1,041
1,082
1,016
1,032
1,011

49

INf (%o

|

1,36
0,49

0,49
0,58
2,52
0,68
1,17
0,39

0,29
0,29
0,58

1,17
1,26

1,26
0,10
1,17
0,19

0,39
1,07
0,19

0,19

Fuente: Muestreo realizado por el area de calidad (2019)



las especificaciones, para asi realizar el ajuste en el llenado nuevamente de manera de
aprobar todo el lote para su venta.

Cabe destacar que la empresa en estudio, no posee suficiente documentacion
importante del proceso de produccion como lo son en este caso plan de mantenimiento
de equipos, hoja de instruccion para el pesaje del producto en el area de llenado, hojas
de trabajo estandarizado, ni instrucciones de trabajo para el proceso en cuestion, entre
otros.

De igual manera se pudo detallar en la revision documental ofrecida por la empresa
un layout de la distribucidn actual de la planta y sus diversas areas, lo cual en esta no

se refleja un espacio para realizar el pesaje de los envases con producto terminado, ver

figura 12.
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Figura 12. Layout Alimentos del Jardin C.A.
Fuente: Alimentos del Jardin C.A.
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Cuadro 6. Resumen de la Fase |

Procedencia Causas de las fallas

Vélvulas en mal estado

Equipos y Maquinaria obsoletos

Poca confiabilidad en los elementos de medicion y control de peso.
Riesgos de resbalones y tropiezos en el area de trabajo

Area de trabajo deteriorada

Exceso de Re trabajo.

Poca visibilidad en los parametros y estandares de proceso
Desmotivacion

Fatiga.

Falla de inspeccidn en contenido neto.

Observacion directa

) Déficit en la ergonomia de la manipulacién de valvulas
Entrevista no estructurada  Falta de equipos de proteccién personal (EPP)
Falla de capacitacion al personal directo.

Falla de instructivos estandarizados para el proceso de llenado

N Falla de planes y programas de mantenimiento de equipos
Revision documental Falla en el control y seguimiento de las condiciones de maquinas y
equipos.
No hay instrucciones de trabajo para el proceso de llenado

Fuente: Ramos y Latouche (2020)

4.2 FASE I11: Andlisis de la informacion obtenida en el diagnostico mediante
técnicas de analisis de datos.

Una vez obtenidos los resultados de la observacion directa, las entrevistas no
estructuradas y la revision documental, se realiz6 el respectivo analisis de la
informacion recabada en la fase anterior utilizando técnicas de analisis de datos de
Ingenieria Industrial, en primer lugar se utilizé la herramienta Diagrama de Causa y
Efecto, a fin de determinar cuales son las causas que mayor efecto tienen en el proceso
de llenado y darle un orden de prioridad a la solucién de las causas del desnivel de
contenido neto.

De este modo los autores procedieron a realizar una reunion con un Panel de
Expertos constituidos por un grupo de cinco expertos de las diferentes areas de la
empresa, especificamente: dos ingenieros industriales, TSU en Produccién Industrial,
Inspector de Calidad y Gerente General. Donde a traves de diversas opiniones se

formularon los criterios, en el que posteriormente se procedio a realizar una tormenta

51



de ideas con el fin de encontrar varias opiniones de la problematica existente y que las
mismas fueran aceptadas por el grupo de especialistas.

Con la informacién plasmada en el la Figura 13, el diagrama Causa y Efecto se
dividio en cinco causas, como lo fueron Maquinaria, Medio Ambiente, Mano de Obra,
Materiales y Método. Para los cuales se identificaron diversas causas que generan el

efecto en estudio como lo son desniveles en el producto.

Método Medio Ambiente Mane De Obra

Riesgo de . .
Déficit en la ergonomia Falla de capacitacion

de la manipulacion de
valvulas

Falla de mspeccaon
Falla de instractivos . en contenido neto
estanlanzados para el

reshalones v

tropiczos en ¢l area

proceso de llenado

B 11 Exceso de Re trabajo ) —
o0 los elementos de Area de trabajo
medicion y control de peso detenorada

Desniveles en contenido neto

Falla en e control y Falla de planes y
seguiniento de las condiciones programas de
. de maquinasy equipos mantenimiento de equipos
Falta de insumos ' ‘ .
Equipos y Maguinaria
obsoletos
[
Materlales > 1 Miquina

Figura 13. Diagrama Causa y efecto

Fuente: Ramos y Latouche (2020)

Para el caso de maquinaria, se establecié como Sub-Causa Equipos y Maquinaria
obsoletos, asi como también, fallas en planes y programas de mantenimiento de
equipos, ya que esta maquinaria es indispensable para el proceso de llenado, la falta de
mantenimiento y el deterioro de estas, es una de las causantes de la pérdida de producto,
ya gque como resulto en la entrevista no estructurada se justifico que las valvulas
dificultan la labor de llenado.

En cuanto a Método, se determiné que la principal causa es la falla de inspeccion
en contenido neto, trayendo como consecuencia una variabilidad en los envases

llenados, lo cual genera un retrabajo por parte del area de produccion ya que en el
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departamento no existe instructivos estandarizados para el proceso de llenado, por lo
cual deben esperar a la evaluacion de calidad para determinar si la paleta cumple con
las especificaciones establecidas, es decir, al finalizar el proceso . En caso de no
cumplir con las especificaciones el lote pasa nuevamente por el proceso de llenado.

Con respecto a la mano de obra, se determind que la variabilidad se debe al llenado
manual que realizan los trabajadores, y los mismos tienen informacion de su
desempefio una vez inspeccionada la paleta, es decir, si fue aprobada o no, lo cual
genera fatiga y desmotivacion, ya que existe poca supervision y conocimiento de su
labor en la linea de llenado.

En lo que a materiales se refiere, se considero la falta de insumos, esto es debido al
exceso de retrabajos que en diversas oportunidades se ha presentado, lo que conlleva a
una disminucion de stock en los mismos ocasionando retrasos en la produccion de
préximos lotes debido a ello, ya que al momento de rechazar la paleta por desniveles
visuales, deben abrir las cajas y realizar el ajuste de contenido neto, lo que para
entonces se vuelve a consumir materiales tales como:

e Etiquetas

e Polietileno strech

e Termoencogible

e Envases (en caso de haber dafios en el mismo).

Para la Aplicacion de la Matriz de ponderacion se le solicitd al personal del panel
de expertos, que indicaran segln su criterio la puntuacion correspondiente respecto a
las doce causas con mayor impacto definidas en el diagrama Causa-Efecto (Figura 13),
suministrandoles un formato representado por las causas y los valores numéricos que
van de cinco a uno, es decir, se le asigna a la causa de mayor impacto el valor de cinco
y la menor uno, basandose en la experiencia y el sentido comudn, como se muestra en

el cuadro 7.
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Cuadro 7. Matriz de Ponderacion

Ponderacién

Sub-Causas % %
1 2 3 4 5 +
Equipos y Maquinaria obsoletos 4 5 4 5 5 23 15%
Déficit en la ergonomia de la manipulacion de valvulas 1 2 2 2 0 8 5%
Eglljlie;gg el control y seguimiento de las condiciones de méaquinas y 5 1 2 1 2 8 5%
Riesgos de resbalones y tropiezos en el area de trabajo 1 2 1 11 4%
Area de trabajo deteriorada 2 1 2 1 1 7 5%
Falla de instructivos estandarizados para el proceso de llenado 2 3 3 4 2 14 %
Falla de capacitacion. 1 2 2 1 2 5%
Falla de planes y programas de mantenimiento de equipos 1 1 1 2 1 4%
Poca confiabilidad en los elementos de medicion y control de peso 4 5 5 4 5 23 15%
Falla de inspeccién en contenido neto 5 5 4 5 4 23 15%
Poca visibilidad en los parametros y estandares de proceso 2 1 2 2 1 8 5%
Exceso de Retrabajo 3 5 5 4 3 20 13%

Fuente: Ramos y Latouche (2020)
Esta matriz de ponderacion permitio mediante la intervencion del equipo técnico

(Panel de experto), desde sus particulares puntos de vista y especializacion, el cual
estuvo conformado por dos ingenieros industriales, TSU en Produccion Industrial,
Inspector de Calidad y Gerente General, para determinar las causas que generan
mayores percances partiendo de los resultados obtenidos, entre las cuales consideraron,
con mayor ponderacion:

e Equipos y Maquinaria obsoletos con un 15%

e Poca confiabilidad en los elementos de medicion y control de peso con un 15%

e Falla de inspeccion en contenido neto 15%.

Una vez determinadas las causas mas resaltantes en el proceso de llenado, el panel
de expertos en conjunto con los autores, realizaron el planteamiento de las posibles
soluciones para solventar las causas de las fallas en el proceso, como se puede observar
en el cuadro 8. Para asi dar las mejores estrategias que generen acciones correctivas en

dicha area.

Cuadro 8. Resumen de causas y sus oportunidades de mejoras.
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Item Causa Oportunidades de mejoras

1 Equipos y Maquinaria obsoletos Sustitucidn de las valvulas

Mecanizar la linea de llenado

2 Poca confiabilidad en los elementos de Establecer Balanzas en la linea de llenado.
medicion y control de peso

3 Exceso de Retrabajo Implementacién de un sistema semi automatico
que permita alertar al personal de la linea el
limite correcto de llenado, para tener una gestion
de autocontrol.

Fuente. Ramos y Latouche (2020)

Con el estudio de tiempo realizado en la fase I, ver cuadro 3, para constatar que
alternativas serian la mas apropiada, se procedié al calculo del tiempo total actual,
considerando que el tiempo estandar de llenado por cada envase es de 10s/und.
(Establecido por Alimentos Del Jardin C.A, mas no documentado) Con los valores

adquiridos en el estudio de tiempo se calcula el promedio de los tiempos obtenidos, asi:

promedio OP1 + promedio OP2 + promedio OP3
3

Prom =

11,7 + 11,6667 + 11,867
3

Prom =

Prom=11,74s~125s

Considerando el tiempo estandar y bajo las condiciones dadas, el resultado
obtenido no estd muy por encima de lo esperado, por lo que se procedid al calculo de
la capacidad de planta para asi comparar con la data correspondiente a la produccion

del dltimo trimestre. Ver cuadro 9.

Cuadro 9. Calculo capacidad de planta

D\gl 1]300{11'1 CAPACIDAD DE PLANTA
Factores Para una prod co®$2s/ und| Paraunaprod con 10 s/ und
Und/h 300,00 360,00
Und/dia 2.400,00 2.880,00
Capacidad teorica (Und/afio) 768.000,00 921.600,00
Capacidad Real (80% eficiencia) 614.400,00 737.280,00
Ne Cajas/afio 51.200,00 61.440,00
[N T W PSP S | N 5CC 7 C 19N NN




Fuente. Ramos y Latouche (2020)
Haciendo comparacion con el tiempo obtenido para el proceso de llenado de

detergente liquido en la presentacion de 1L en el que actualmente es de 12 s/und como
para la de 10 s/und (tiempo estandar) es notable que solo es cuestion de aplicar mejoras
al proceso para disminuir estos tiempos de fabricacion y asi llegar a la meta establecida
por Alimentos Del Jardin C.A. Mediante procesos de inspeccién en la linea de llenado
y establecer un proceso estandar para evitar los re trabajos.

FASE I11: Disefo de estrategias para disminuir los tiempos de parada y re
trabajos durante el proceso de produccion.

Esta fase corresponde a la presentacién de las propuesta de mejoras, basadas en el
analisis realizado a las causas que afectan el proceso de llenado de detergente liquido,
fundamentado en la aplicacion de las herramientas tales como: Diagrama Causa y
Efecto y Matriz de Ponderacion, de manera que se pueda disminuir al minimo y dar
respuestas oportunas a las fallas identificadas en el proceso de produccién de la linea
en estudio.

Con lo anterior descrito las estrategias se orientaran a la solucion de las fallas
identificadas en la fase anterior (Fase Il), especificamente en la linea de llenado de
detergente liquido. Realizando en total dos propuestas con las cuales se podréa atacar y
corregir las causas principales y las sub-causas determinadas con la matriz de
ponderacién, en el cuadro 10, se agruparon las estrategias en dos propuestas definidas
como Ay B.

Cuadro 10. Propuestas linea de llenado.

Item Propuesta A Propuesta B
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1 Sustitucion de valvulas Maquina automatizada para llenado de

liquidos
2 Incorporar el sistema de pesaje en la linea -
de llenado.
3 Instalacion de controles visuales -

Fuente. Ramos y Latouche (2020)

A continuacion se detalla informacion de la propuesta A:

Para disminuir los desniveles y mantener una inspeccion continua en la linea de
llenado, se propone la sustitucion de las valvulas de llenado y a su vez la
implementacion de manufactura esbelta bajo el sistema Andon y Jidoka como método
de advertencia y control, que estaran fijos en la linea de llenado, indicando el contenido
neto del producto apropiado mediante elementos de medicion y transmision, entre ellos
tenemos la incorporacion de balanzas en la linea de llenado y los sensores para
controlar el caudal que ayudaran a el operario a percibir con mayor facilidad el nivel
correcto de llenado, utilizando con base el contenido neto establecido; Para el peso, se
tiene que considerar las partes que conforman el producto, es decir:

¢ Envase etiquetado.

¢ Contenido liquido.

e Tapa.

Si la celda de carga que mide el peso detecta una variacion, emite una sefial de luz
para actuar, esta funcionara de la siguiente manera:
¢ Roja cuando el producto este por encima o por debajo de lo permitido por los

parametros establecidos por SEMCAMER, para que de esta manera el operario

corrija inmediatamente.

e Verde cuando el contenido neto del envase esté conforme.
Para ello, se disefi0 lo que seria la linea con el método de advertencia y control ver
figura 14.
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¥ Sefial de alerta

- ’ . . o .

Figura 14. Propuesta de Andén y Jidoka en la linea de llenado
Fuente. Ramos y Latouche (2020)
Asu vez, en esta etapa del proceso y para el control interno y supervision del mismo,

los valores obtenidos de cada dosificado seran enviados a la data que se presentara por
hora a través de una pantalla para que todas las personas del area estén al tanto de cémo
va la producciéon mediante un grafico de control, y asi el departamento de produccion
pueda llevar la trazabilidad del producto, mediante la utilizacion de una OPC del inglés

OLE For Process Control, ver figura 15.

Evaluacién del peso neto Detergente liquido

Figura 15. Control y supervision en la linea de llenado
Fuente. Ramos y Latouche (2020)
Esta data estara alimentada por las unidades conformes de cada operario, los valores
no conformes antes de la correccion seran almacenados de igual manera para asi
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evaluar el rendimiento de cada uno de los colaboradores de la linea de llenado mediante

de un formato de autocontrol, ver figura 16.

DPTO. DE PRODUCCION
\I LOTE: Presentacion
Alimentos ﬁ% FORMATO AUTOCONTROL PROCESO [Fecha Inicial de llenado / / LITRO JARRA
De{]aydln’ X DE LLENADO Fecha Final de llenado / /
S Producto: DETERGENTE LIQUIDO LITRO PET I
Personal encargado de llenado:
Operario 1 | Operario 2
Personal encargado de pesaje:
Operario 1 | Operario 2
|
PARAMETROS DE CONTROL CONTENIDO NETO
Peso Minimo: 1,020 kg Peso Maximo: 1,061 kg
PESO BRUTO DEL ENVASE CON TAPA Y PRODUCTO

Pesaje Operario 1 [ ] Pesaje operario 2
1 6 11 16 21 22 27 32 37
2 7 12 17 22 23 28 33 38
3 8 13 18 23 24 29 34 39
4 9 14 19 24 25 30 35 40
5 10 15 20 25 26 31 36 41
Observaciones

Pesaje Operario 1 1 Pesaje operario 2 [ ]
42 47 52 57 62 67 72 1 82
43 48 53 58 63 68 73 78 83
44 49 54 59 64 69 74 79 84
45 50 55 60 65 70 75 80 85
46 51 56 61 66 71 76 81 86
Observaciones

Pesaje Operario 1 ] Pesaje operario 2 [ ]
87 92 97 102 107 112 117 122 127
88 93 98 103 108 113 118 123 128
89 94 99 104 109 114 119 124 129
90 95 100 105 110 115 120 125 130
91 96 101 106 111 116 121 126 131
Observaciones

Pesaje Operario 1 ] Pesaje operario 2 ]
132 137 142 147 152 157 162 167 172
133 138 143 148 153 158 163 168 173
134 139 144 149 154 159 164 169 174
135 140 145 150 155 160 165 170 175
136 141 146 151 156 161 166 171 176
Observaciones

Pesaje Operario 1 1 Pesaje operario 2 ]
177 182 187 192 197 202 207 212 217
178 183 188 193 198 203 208 213 218
179 184 189 194 199 204 209 214 219
180 185 190 195 200 205 210 215 220
181 186 191 196 201 206 211 216 221
Observaciones

Pesaje Operario 1 ] Pesaje operario 2 ]
222 227 232 237 242 247 252 257 262
223 228 233 238 243 248 253 258 263
224 229 234 239 244 249 254 259 264
225 230 235 240 245 250 255 260 265
226 231 236 241 246 251 256 261 266
Observaciones

Verficado por el Supervisor de Produccion
Nombre Firma FECHA

Figura 16. Formato de autocontrol para el departamento de produccién
Fuente. Ramos y Latouche (2020)
Cuadro 11. Implementacion de formato para realizar el pesaje.

Elaborado por
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Alimentosha

De[‘]arda Aprobado por

Revisado por

Titulo

Implementacion de un formato para realizar el pesaje
de los envases llenados.

Actividades

Disefiar el formulario adecuado e idoneo en el cual se describa la manera adecuada
de realizar el pesaje tanto de envases como de cajas de producto terminado. Con el
cual se pueda llevar la trazabilidad del lote o paletas elaboradas por produccion.

Objetivo

Evitar la variabilidad en los envases de producto terminado,
atacando de manera inmediata las desviaciones y aplicar los
correctivos pertinentes al proceso de llenado, para tener una
gestién de autocontrol.

Justificacion

Garantizar un producto de calidad cumpliendo con las
especificaciones del mismo, y mantener gestiones de
autocontrol por parte del area de produccion. Eliminando las
desviaciones y variaciones del producto terminado.

Gestion de autocontrol.
Ofrecer producto de calidad.

Beneficios Reducir variaciones en el producto.
Mantener los estandares requeridos.
Registro para llevar la trazabilidad del proceso.
Dolares (USD)
Costo

N/A

Fuente: Ramos y Latouche (2020)

Cada una de las estrategias planteadas anteriormente para la propuesta A, se

detalla la actividad que se debe realizar en caso de si esta es la propuesta implementada,

a su vez, se da a conocer el objetivo, justificacion los beneficios que estas estrategias

aportan y el costo que repercute su implementacion, ver cuadros 12,13 y 14.

Cuadro 12. Estrategia 1, Sustitucion de las valvulas de llenado.

Elaborado por
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Alimentosy

n_s"z'E \
i

DelJanUd{Q Aprobado por

Revisado por

Titulo

Sustitucion de las valvulas de llenado

Actividades

Acoplar al sistema de llenado electrovalvulas de control, valvula proporcional, asi
como también el reemplazo de las valvulas actuales en el sistema de llenado que se
encuentran en estado de deterioro y mantener en stock una cantidad de 10 valvulas
para realizar labores de mantenimiento en caso de ameritarlo.

Elocirovalvuia de control asistida de 212 viss OnO8

Valvula Proporcional de 2/2 vias

e

Objetivo

Mayor ergonomia, control del caudal, evitar la pérdida de producto y
solventar el mal funcionamiento del sistema de llenado.

Justificacion

Esta propuesta se justifica ya que la empresa se esta viendo afectada por
la pérdida de producto que representa el deterioro de las valvulas de
Ilenado, asi como también, la falta de valvulas que controlan el caudal
para asistir el nivel de espuma que este genera. De tal manera que
mejorara la manipulacion de dichas valvulas y la pérdida economica que
esto representa para la organizacion.

Reduccion de costos por paradas en la linea.

Beneficios | Obtencidn de un proceso efectivo.
Posibilidades de aumento en la produccion.
Dolares (USD)
Costo
200%

Fuente: Ramos y Latouche (2020)

Cuadro 13. Estrategia 2, Establecer Balanzas en la linea de llenado.

Elaborado por

61




Alimentos’s

Aprobado por

Del Jardun. Revisado por

Titulo

Establecer Balanzas en la linea de llenado.

Actividades

En la linea de llenado, justo debajo de las valvulas de dosificado se deben ubicar las
balanzas para que estas sean las que permitan hacer funcionar el sistema de control
y advertencia, en total, la linea debe contar con cinco balanzas para realizar la labor

de pesaje.
>
e
Objetivo Establecer un proceso de pesaje, asegura la confiabilidad de los

lotes y paletas elaboradas facilitando el despacho de los mismos.

Justificacion

La inclusion de los instrumentos de medicion en la linea de
llenado, permitira reducir la variabilidad en el contenido neto del
producto antes de que este sea empacado, reduciendo asi los
retrabajos y el reprocesamiento, ayudando a estandarizar y
mantener un ambiente laboral lo méas idoneo posible.

Reducir la variabilidad
Gestion de autocontrol

Beneficios | Ejecucion de actividades a tiempo.
Ofrecer producto de calidad.
Eliminacion de retabajos.
Dolares (USD)
Costo
$120

Fuente: Ramos y Latouche (2020)

Cuadro 14. Estrategia 3, Instalacion de controles visuales

Elaborado por

62



Alimentosg

=
5

DeUaVO{Lh Aprobado por

Revisado por

Titulo Instalacion de sensor de flujo y controles visuales

Actividades

Integrar un sistema de control visual en cada una de las valvulas de la linea de llenado
y sensores de flujo para el control de contenido neto del producto, advirtiendo al
trabajador de las anormalidades ocurridas, llamando su atencién, mediante la
activacion de una luz.

Sensor de Flujo

Mantener un proceso estandar y controlado que permita disminuir

Obijetivo
errores humanos que afecten al proceso.

Con la implementacién de este tipo de mecanismo, ayuda a los
operarios de produccion prevenir los errores antes que sucedan,
Justificacion | o |os hace muy obvios para que el trabajador se dé cuenta y lo
corrija a tiempo.

Aumento de la eficiencia
Inspeccion 100%

Beneficios Ejecucion de actividades a tiempo.
Compromiso

Personal Motivado

Dolares (USD)

$150
Fuente: Ramos y Latouche (2020)

Costo

A continuacion se presenta informacion de la propuesta B correspondiente a la

automatizacion de la linea de llenado:
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Para la disminucién de tiempos de fabricacion y a su vez disminuir los desperdicios
que actualmente esta presentando Alimentos Del Jardin C.A, se da como segunda
propuesta la automatizacion de la linea de llenado, la cual esta maquina dosificadora
estaria ubicada en la misma &rea donde se encuentra el sistema que actualmente esta
implantado ya que en este caso procede a suprimir todo el sistema que existe

actualmente en el area de cuidado del hogar, ver figura 17.

Figura 17. Maquina para dosificacién de detergente liquido.

Fuente. Ramos y Latouche (2020)

Para ello muestra con mayor detalle las actividades, objetivos, justificacion,
beneficios y costos, de la propuesta de un equipo automatico de dosificado de liquidos

a través del cuadro 15.

Cuadro 15. Estrategia 4, Mecanizacion del sistema de llenado.

Elaborado por
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/\lm”lcntog\a-?-

Aprobado por

Del Jardin..

Revisado por

Titulo Mecanizacion del sistema de llenado.

Actividades

Para la mecanizacion del sistema de llenado se deben considerar las siguientes
actividades:

- Solicitud de la cotizacién del equipo semiautomatico a diferentes proveedores
- Adquirir el equipo.

- Cancelar pago por importacion de la maquina.

- Realizar la instalacion del equipo adquirido.

Adquirir un nuevo sistema de llenado reemplazando el obsoleto,
Objetivo para garantizar un producto de calidad, evitando las pérdidas de
producto por derrame de las valvulas.

Esta propuesta se justifica ya que la empresa se esta viendo
afectada por la pérdida de producto que representa el deterioro de
las valvulas de llenado, y la pérdida econémica que esto representa
para la organizacion.

Justificacion

Eliminar las pérdidas de producto y dinero para la empresa
Obtencion de un proceso efectivo

Beneficios Posibilidades de aumento en la produccién

Optimizacion de tiempos de produccion

Aplicacion de tecnologia al proceso.

$18.900 Equipo automaético de llenado.
Costo Délares USD $2.089 Tarlfa_(je envio por |mportaIC|_on

$ 150 Instalacion del equipo automatico.
Total: $21.139

NOTA: No se cancela pago de arancel de aduana correspondientes fijados por el
SENIAT debido a que la maquina posee un costo menor a $20.000

Fuente: Ramos y Latouche (2020)

Para llevar el control interno del proceso y asi como también la trazabilidad del

mismo se usaria de igual manera el formato de autocontrol mostrado anteriormente.

Cabe destacar que tanto para la propuesta A como la propuesta B, es necesario
implementar:
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formatos de autocontrol en la linea de llenado para asi tener una cultura de
registro de datos, en ello se destacan la trazabilidad de sus productos y también el
manejo de indicadores que permitan evaluar las condiciones del proceso, para ello en

el cuadro 16 se muestra la matriz OMAX para permitiré la creacion y ejecucion de los

mismo.
Cuadro 16. Matriz OMAX para indicadores de gestion.
Periodo a
Medir MES
1 5 1 5 5 Objetivo _Asomado al
Indicador
% %
Cumplimiento % Fr?)::I::odEI % Paradas | Desniveles ‘Vtr:li:ltr;eggs Indicador.
del proceso. P ) visuales P

Unidad de Medida

Valor Min.

P N Wk|lO || N|000|©

Resultado del Periodo

Peso de Importancia

Valores Parciales

Medicion Medicién | Efectividad Variacion o
Actual Anterior | del Periodo Efectividad
0 0 0% 100% del Area

Fuente: Ramos y Latouche (2020)

Cuadro 17. Implementacién de indicadores
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Alimentosg Elaborado por

Deljardln Aprobado por

Revisado por

Titulo

Implementacion de indicadores

Actividades

Crear indicadores que permitan visualizar la gestion dentro del area de llenado, para
ello se recomienda implementar indicadores de eficiencia y productividad

Objetivo

Con la implementacion de estos indicadores se podréa llevar
la trazabilidad del producto como también el desempefio de
los colaboradores del &rea

Justificacion

Con esto permite a la organizacion:

*Analizar la situacion actual del proceso en base a hechos y
datos.

* Establecer objetivos y planes de futuro consistentes.

» Evaluar y reconocer, con objetividad, el trabajo de las
personas y equipos de mejora implicados en el proceso.

* Gestionar con mayor eficacia los recursos que necesita el
proceso.

Personal Capacitado
Dominio de las actividades

Beneficios Ejecucion de actividades a tiempo.
Compromiso
Personal Motivado
Ddlares (USD)
Costo

N/A

Fuente: Ramos y Latouche (2020)

Ademas de lo descrito anteriormente, también se plantea la implementacion de

un plan continuo de capacitacion al personal del area de cuidado del hogar, plan de

mantenimiento y calibracion de equipos de medicién, que actualmente la empresa

Alimentos Del Jardin no posee, y para que cada una de las propuestas planteadas se

ejecuten de la mejor manera se deben llevar a cabo cada una de ellas ; Por tal motivo,
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a continuacion se presenta cada una de las actividades, asi como también el objetivo,

justificacion beneficios y el costo que repercute la aplicacion de cada una de ellas.

Cuadro 18. Disefio de plan de mantenimiento
Alimentosia Elaborado por

e J bad
Del Jardin.. g

Titulo Disefio de un plan de Mantenimiento preventivo.

Actividades

Estructurar un plan de mantenimiento para atacar la falta del mismo en los
diferentes equipos y méquinas de la empresa.

Mantener la maquinaria e infraestructura de la
Objetivo organizacion para evitar las paradas y dafios que se generan
por falta de mantenimiento preventivo

Con la realizacion de los mantenimientos preventivos se
asegura el funcionamiento de los equipos y maquinaria
utilizados en el area de llenado para obtener un desempefio
eficaz.

Equipos en buen estado.

Reducir fallas de equipos.

Justificacion

Beneficios . N : .
Evitar dafios en los equipos y maquinas.
Asegurar el desempefio del proceso.
Ddlares (USD)
Costo

N/A
Fuente: Ramos y Latouche (2020)
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EQUIPOS

/"\Iin'mlfos 3 _~ PLAN DE MANTENIMIENTO, CALIBRACION ?N/L/E/OO/OO .0
> ) Pégina 1de _ Rev.

&) DE BALANZA _T

DQ[J&V .. Fecha de Edicion:

Procedimientos relacionados

1. OBJETIVO
Describir el funcionamiento, mantenimiento y calibracion de la balanza.

La responsabilidad de aplicacion y alcance de este procedimiento recae sobre todo el personal (técnico y/o
auxiliar) que proceda a pesar los productos del area de llenado. El supervisor es responsable de comprobar,
antes de instalar cualquier equipo de medida, que este cumpla con los requisitos establecidos para la operacion
que se va a realizar con ély de exigir al fabricante el certificado de calibracion. Para ello es necesario
observar con atencion el manual de instrucciones del proveedor. Este manual debera conservarse durante
toda la vida del equipo.

3. DEFINICIONES: No aplica

4. DESCRIPCION

4.1 Descripcion técnica

Marca comercial (nombre, direccion y teléfonos):

Proveedor:

NC Inventario

Fecha de entrada

Contrato de calibracion con:

Vigente hasta:

4.2 Ubicacion

Estan colocadas sobre un soporte firme, en un area alejada de maquinaria, motores u otras fuentes

de vibraciones. Las balanzas de precision se colocaran sobre mesas antivibratorias.

4.3. Partes del equipo

L.Indicador digital. ~ 2.Placa de identificacion.  3.Plato. 4.Corta aires o protectores
5.Conmutador de verificacion para inspectores oficiales y técnicos del servicio postventa.
6.Ruedas de nivel regulables.  7.Control de nivelacion. 8.Teclas

4.4. Funcionamiento
La balanza es utilizada por el personal del area de llenado de acuerdo con las siguientes normas:

0 Antes de iniciar la pesada: -Comprobar que la balanza esta limpia y en caso contrario proceder a su
limpieza. -Comprobar que la balanza esta nivelada. -Comprobar que la balanza esta enchufada y en caso
contrario enchufarla. -Colocar el interruptor en posicion ON y esperar a que se estabilicen los ceros en la
pantalla. -Efectuar la calibracion automatica interna, si se dispone de esta funcion.
o Durante la pesada: -Tener en cuenta el limite maximo de peso para cada balanza. -Colocar sobre el platillo
y, sin sobrepasar los bordes del mismo, el vidrio de reloj o papel de aluminio en el que vaya a realizarse la
pesada. -Presionar sobre el botdn de tara y esperar que vuelvan a aparecer los ceros estabilizados. -Ir
colocando la sustancia a pesar sobre el vidrio o papel de aluminio hasta completar la pesada (es necesario
esperar a que la lectura sea estable). -Una vez efectuada la pesada retirar el vidrio o papel de aluminio con el
producto. En caso de que sea necesario continuar pesando colocar un nuevo vidrio o papel de aluminio y
repetir el proceso. -Cuando se hayan realizado todas las pesadas previstas volver a colocar el interruptor en la
posicion OFF y limpiar la balanza.

69




EQUIPOS

PLAN DE MANTENIMIENTO, CALIBRACION [—IHE/00/0:0

Alimentosiam N
DE BALANZA P4gina1de  Rev.

DGU&I’C[U’I Fecha de Edicion:

Procedimientos relacionados

4.5 Método de Limpieza

Efectuar la limpieza con la balanza apagada.

Debe realizarse al menos una vez cada ................... dias.

Esta limpieza consiste en pasar una celulosa o pincel por las superficies del aparato.

Sies necesario se puede utilizar un pafio himedo, pero en ninglin caso se utilizaran limpiadores o disolventes
agresivos.

Si'se hace una limpieza més a fondo debe registrarse en la hoja de mantenimiento.

La persona encargada de dicha limpieza y mantenimiento €5 ..........coeererermrnmeisnsneessssessssneens
4.6 Mantenimiento

Se registrard en una Hoja de mantenimiento.

Se anotaran todas las revisiones, puestas a punto, averias y reparaciones de la halanza.

4.7 Calibracion

La calibracion se hace necesaria , antes de trabajar con la balanza por primera vez, en un régimen de
pesadas a intervalos regulares (3 meses aproximadamente) y después de un cambio de emplazamiento.
Debera ser calibrada mensualmente y se anotard en la hoja de control del estado de la balanza.

IMPORTANTE: La balanza debe estar conectada a la corriente eléctrica al menos 20 minutos antes de
proceder a la calibracion.

La calibracion de la balanza es realizada por la eMpresa .........ccovevvreernvevsennens al menos una vez cada 2
afios.

Los certificados de calibracion se archivardn n ...,

4.8 Precauciones y otros datos de interés

Para obtener resultados de pesada de gran precision:

1. La hase tiene que ser estable, no sujeta a vibraciones. La mejor base es una mesa de piedra sobre un suelo
de cemento

2. No situar la balanza donde haya corrientes de aire. La mejor situacion son las esquinas de habitaciones con
un solo acceso.

3. No situar la balanza cerca de fuentes de calor (luz solar directa, radiadores, etc.).

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha Fecha Fecha:

Figura 18. Plan de mantenimiento y calibracion de balanza.
Fuente: Ramos y Latouche (2020)
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Cuadro 19. Capacitacion al personal del area de Cuidado del Hogar.

Alimentosia Elaborado por
D [ a d Aprobado por
€ JdV Ll Revisado por

Titulo

Capacitacion al personal del &rea de Cuidado del
Hogar.

Actividades

Para realizar las actividades del proceso de llenado de manera eficiente, el personal
deberé tener conocimiento en el uso de instrumentos de medicidn para evitar asi las
variabilidades existentes, para ello se gestionaran talleres dictados por el profesional
del &rea que brinde los conocimientos necesarios a todo el personal directo del area

de cuidado del hogar.

Objetivo

Garantizar la correcta ejecucion de las labores que se
desempefian en el area de cuidado del hogar de la empresa.
Obteniendo un personal calificado para realizar diferentes
labores dentro de la organizacion

Justificacion

Con la seleccion de personal y adiestramiento, se asegura
contar con un personal calificado para realizar las funciones
y responsabilidades a su cargo, como también evitar errores.

Personal Capacitado
Dominio de las actividades

Beneficios Ejecucién de actividades a tiempo.
Compromiso
Personal Motivado
Dolares (USD)
Costo

N/A

Fuente: Ramos y Latouche (2020)
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Cuadro 20. Contenido del plan de capacitacion continta

Alimentos™

Del_]ardi}‘{t;ﬁ

PLAN DE CAPACITACION CONTINUA

Duracién: 120 h (1 mes) Horario: 09:00am a 12:00pm

TEMA OBJETIVO ALCANCE
* Elevar la mentalidad colectiva | * Necesidad de trabajar en equipo
y la conciencia de trabajo en * Entender por qué las personas se unen a
equipo los equipos de trabajo
TRABAJO EN | - Integrar al equipo de trabajo * Crear aptitudes de participacion
EQUIPO comprendiendo su importancia * Motivacion para trabajar en equipo
psicoldgica y econémica *» Razones econdmicas por las que la gente
» Crear un compromiso y espiritu | se une al equipo de trabajo.
de equipo.
CAMBIO * Desarrollar el deseo de enfrentar | « Manejo del estrés por el cambio
el cambio positivamente * Importancia y necesidad de tener una
actitud positiva ante el cambio
* Entender la importancia de | * Planificar con base en las necesidades del
CONTROL DE llevar controles para la mejora de | cliente.
PRODUCCION produccion ( equipos de | ¢ Identificar los cuellos y no cuellos de

medicion, unidades de medidas,
dispositivo de advertencia)

botella
» Conocimiento del sistema de autocontrol
en la linea de llenado.

COMUNICACION

* Comunicar efectivamente las
expectativas a otros en el &mbito
de trabajo

» Comunicarse positivamente con
los demas operarios

* Entender lo que los demas
comunican por medio de su
lenguaje corporal

*El proceso de la comunicacion <Barreras
de la comunicacion

*Aplicar la comunicacién positiva en las
relaciones entre operarios

*Saber Escuchar

*Comprender al interlocutor

*Comprender los estados emaocionales de
otros

LIDERAZGO
(SOLO PARAEL
SUPERVISOR)

eldentificar los principios y
conceptos basicos relacionados
con el liderazgo

* Liderar positivamente al equipo
de trabajo para alcanzar la META

* Principios de liderazgo

* Como crear un sistema de realimentacioén
efectiva entre el supervisor y los operarios
* Escuchar adecuadamente
 Alcanzar la META

e Sacar provecho de
emocionales de los operarios
* Manejo del conflicto en la célula de
produccion

los estados

5°S

* Alcanzar un ambiente de trabajo
mas agradable

* Eliminar tiempos muertos y
movimientos innecesarios.

* Respeto a la persona

* Limpieza general del &rea

* Mejora de niveles de eficiencia y
produccion

* Se eleva la calidad del producto ¢ Se
reduce el estrés laboral del operario.

NOTA: Esta informacién sera administrada de forma visual, con presentacion de ejemplos y ejercicios
(Peliculas). Fotos de casos.

Fuente: Ramos y Latouche (2020)
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Cabe destacar que incorporando ya sea la propuesta A o B, el proceso de
produccion de detergente liquido se actualiza en cuanto a su estructura, procedimiento

y por ende los tiempo de fabricacion. En la figura 19 se muestra el Diagrama de flujo

de proceso aplicando la mejora en la linea de llenado.

| }

Detergente liquido Llenado
Envases con etiquetas ]
Tapas T T~
lf_,,-f""ﬁ'ive] de cnntenitiﬁ“'“---ﬂ_ﬁ NO Ajuste de
i"'*-u_%_ neto T contenido neto
~__(Pasa? —
~ 8
|
Termoencogible Empacado
Pads de cartén
Paletizado

I

_— Inspeccién de —__

NO

f_:,.--""'?. las paletas de pmductoﬁ"'"'“---x:_ﬁ Ajustes
""---m.ﬁ___x terminado f___?_,.--"' necesarios
“;Aprobado?
'""'T’"' SI

Almacén de producto
terminado

Figura 19. Diagrama de flujo de proceso actualizado con las mejoras propuestas.
Fuente: Ramos y Latouche (2020)

En el grafico 4, se muestra el tiempo con las operaciones que invlucran la
fabricacion del detergente liquido desde el llenado hasta la entrega de producto
terminado al almacén, aplicando las estrategias de mejoras ya sea de la propuesta A 0

B.
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Alimentosiae

DCU&I“C{lﬁ;

Llenado de 200L de Detergente liquido en envases de litro

TIEMPO (h)
OPERACION 1 2 3 4 5
Uenadoypesaie (R
Empaque
Paletizado

Inspeccion -

Entrega al almacen PT
Gréfico 4. Tiempos de fabricacion aplicando las propuestas.

Fuente: Ramos y Latouche (2020)
4.3 Fase 1V: Evaluacién de factibilidad técnica, operativa, ambiental, social y

econdmica.

4.3.1 Factibilidad Técnica

La UMA (Universidad Monte Avila) establece que la factibilidad técnica de un
proyecto estudia la posibilidad tecnoldgica y de infraestructura, de manera que se pueda
Ilevar a cabo el proyecto satisfactoriamente (s.f.). Es decir, evaluar todos los recursos
tecnologicos, equipos y conocimientos técnicos que se ameritan para el proyecto con
los se disponen actualmente antes de la implementacion del proyecto.

Dicho esto, en Alimentos Del Jardin C.A, actualmente cuenta con lo siguiente:

Cuadro 21. Evaluacion de la factibilidad técnica

item Descripcion Si No
1 ¢Se cuenta con computadores? X

2 ¢ Se cuenta con sistema Microsoft? X

3 ¢Se cuenta con internet? X

4 ¢Se cuentan con equipos de medicion? X
5 ¢Se cuenta con personal profesional? X

Fuente: Ramos y Latouche (2019)

Tal como se observa en el cuadro anterior, Alimentos Del Jardin C.A, no cuenta
con equipos de medicion para el area de cuidado del hogar, por lo que las propuestas

de mejoras estan adaptadas a esta variable ya que la misma permite el flujo adecuado
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de los procesos claves tal como seria la autogestién en la linea de llenado. Por
consiguiente, las propuestas de mejora son factible a nivel técnico.

4.3.2 Factibilidad Operativa.
La UMA (Universidad Monte Avila) explica que la factibilidad operacional (s.f.):
“comprende una determinacion de la probabilidad de que un proyecto se realice o
funcione como se supone”. En otras palabras, es la capacidad de identificar los procesos
y métodos propuestos de manera que permita el desarrollo correcto de la
implementacion del proyecto.
Con lo expuesto anteriormente, se realiza el andlisis de valorizacion operativa de
manera que permita establecer la factibilidad, por tanto, se muestran las caracteristicas
operacionales que aplica exclusivamente para las propuestas de mejoras mencionadas
en la fase Il1, ver cuadro 22.

Cuadro 22. Evaluacion de la factibilidad operativa.

item Descripcion Si No
1 ¢Las propuestas de mejoras son sencillas de comprender? X
2 ¢Se diferencian los procedimientos u metodologias del sistema actual con X

las propuestas de mejoras?

3 ¢Las propuestas de mejora se mantienen en pie ante un cambio en el  x
personal?
4 ¢Las propuestas de mejoras se adaptan a los cambios necesarios para X

cumplir las necesidades de la organizacion?

5 ¢Las propuestas de mejoras se adaptan a otro tipo de empresa? X

Fuente: Ramos y Latouche (2019)

Cada de una de las interrogantes presentes en el cuadro anterior, estan sujetas a el
analisis y disefio de cada propuesta planteada; hay que destacar que en el item nimero
cinco da como respuesta “SI”, considerando que las estrategias planteadas permiten
controlar el proceso, por lo que estos sistemas propuestos son facilmente adaptables a

otras empresas que fabriquen el mismo rubro y no posean los equipos y herramientas
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de control en el proceso; Por lo tanto, la evaluacion operativa para este estudio es
factible.
4.3.3 Factibilidad Ambiental

Rodrigues H., Castellanos M., Hernandez R. y Aguiar B. (2014), en su trabajo de
investigacion Evaluacion de la Factibilidad Ambiental de las Inversiones Turisticas
para el desarrollo sostenible, explican que la factibilidad ambiental “tiene por objetivo
la identificacién, prediccién e interpretacion de los impactos ambientales que un
proyecto produciria en caso de ser ejecutado, asi como la prevencion, correccion y
valoracién del mismo; todo ello con el fin de ser aceptado, modificado o rechazado por
parte de los 6érganos competentes”. (p.18)

En materia de ambiente se toman los elementos que lo conforman, es decir, agua,
suelo, atmosfera, flora y fauna; Para este caso en estudio, donde la investigacién se
centra en pérdidas de detergente liquido se considera entonces, la pérdida de uno de
esos elementos, tal como lo es el agua, ya sea por lo que se dejo de percibir en su uso,
y asi como también en las labores de limpieza dentro del area en repetidas ocasiones,
sin embargo, de cinco elementos ambientales solo se estaria impactando en uno de ellos
a baja escala, por lo que se concluye que en materia ambiental este proyecto bajo las
propuestas planteadas es factible.

En este caso, se hace énfasis en los siguientes decretos:

e Decreto No. 883 de fecha 11-10-95, por el cual se dictan las Normas para la

Clasificacion y el Control de la Calidad de los Cuerpos de Agua y Vertidos

o Efluentes Liquidos. Gaceta Oficial de la Republica de Venezuela No. 5.021
Extraordinario del 18 de Diciembre de 1.995. Deroga los Decretos Nos. 2.221,
2.222, 2.223 y 2.224 de fecha 23-04-92, Gaceta Oficial de la Republica de
Venezuela No. 4.418 Extraordinario del 27 de Abril de 1992.

e Decreto No. 3.219 de fecha 13-01-99, por el cual se dictan las Normas para la

Clasificacion y el Control de la Calidad de las Aguas de la Cuenca del Lago de

Valencia. Gaceta Oficial de la Republica de Venezuela N° 5.305 Extraordinaria

del 01 de Febrero de 1999.
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4.3.4 Factibilidad Social.

En cuanto a este punto, el ingeniero Uribe S., (s.f.) define que: “evaluar la
factibilidad social de un proyecto es hacer énfasis en el impacto social del mismo, este
tipo de analisis tiene como objetivo buscar la satisfaccion de las necesidades humanas
materiales”.

Dicho esto, se hace referencia a que todo producto envasado debe obligatoriamente
ser registrado y verificado su Contenido Neto en SENCAMER antes de ser
comercializado en el pais, puesto que por esta razon el Contenido Neto es objeto de
control a través de la Ley de Metrologia para proteger al consumidor y al empresario
de la cantidad de producto que adquiere por presentacion y empaque, para asi generar
confianza del producto que el cliente esta adquiriendo, ya que estos cumplen con los
parametros exigidos por los entes encargados, es por esta razon que las estrategias
propuestas estan dentro del margen de adaptabilidad de esta ley, por lo que se concluye
que es un proyecto factible a nivel social.

4.3.5 Factibilidad Economica

La propuesta establecida se evalu6 desde la perspectiva econdmica. La factibilidad
econdmica segun Blanco (2007), “refiere a los recursos econdmicos y financieros
necesarios para desarrollar o llevar a cabo las actividades o procesos deben
considerarse para establecer el costo del tiempo, de la realizacion y de adquisicién de

nuevos recursos” (p.29).

Para el analisis de factibilidad econdmica es necesaria la aplicacion de célculos
que permitan su facil comprension.

Relacién Beneficio — Costo

Siendo B: beneficio y C: Costo.
Donde:
R (B/C) > 1 Factible. Indica que los beneficios superan los costes, por consiguiente la

propuesta debe ser considerada.
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R (B/C) = 1 Indiferente. No hay ganancias, pues los beneficios son iguales a los costes.

R (B/C) < 1 No Factible. Muestra que los costes son mayores que los beneficios, no se

debe considerar.

Tiempo de Recuperacién

TRP ¢ 12
= — %
B

El Periodo de Recuperacién de la Inversion es considerado un indicador que mide
tanto la liquidez del proyecto como también el riesgo relativo pues permite anticipar
los eventos en el corto plazo. Es importante anotar que este indicador es un instrumento
financiero que al igual que el Valor Presente Neto y la Tasa Interna de Retorno, permite
optimizar el proceso de toma de decisiones.

Para ello, se levant6 una tabla de presupuesto con los costos de cada una de las
estrategias que se pueden implementar, asi como también, se especificaran los
beneficios que se obtendran y se calcularé la razon costo beneficio.

A continuacion se presenta la evaluacion monetaria y el tiempo de recuperacion
de las mismas de acuerdo a las alternativas mostradas anteriormente, se muestra
detalladamente el resumen del costo que la empresa Alimentos Del Jardin C.A, debe
invertir para llevar a cabo las alternativas, ver cuadro 23.

Cuadro 23. Resumen del Costo de las propuestas de mejora

Costo Costo
Item Propuesta A USD($) Propuesta B USD($)
1  Sustitucion de valvulas 200 Automatizar la linea 21.139
2 Incorporar el sistema de pesaje en la linea de 120 -
Ilenado.
3 Instalacidn de controles visuales 150 -
TOTAL 470 - 21.139

Fuente: Ramos y Latouche (2019)

Para la evaluacion econdmica de las propuestas planteadas (A y B), es necesario

recalcar que el beneficio que ha dejado percibir Alimentos Del Jardin. C.A, segun el
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trimestre comprendido de Febrero, Marzo y Abril del afio 2019, para una produccion
no cumplida de 4.603 L de detergente liquido para la presentaciéon de 1L es de $
259.499,69; Por lo tanto, a continuacion se muestra cual de las propuestas planteadas
es mas factible para ser ejecutada.

Evaluacion econdmica de la Propuesta A

Relacién Beneficio — Costo

R (A)= B _ $259.499,69
C sa70 - o

Tiempo de Recuperacion de la Propuesta A

%1 %470 — 0.0 Donde 0,02 < 1 mes.
TRP $259.499,69 o

Lo que significa que la propuesta es factible, ya que los costos se recuperan a mediados

del primer mes.
Evaluacion de la Propuesta B

Relacién Beneficio — Costo

R (B/IC)= B _  $259.499,69
C  $21.139

Tiempo de Recuperacion de la Propuesta B
$21.139
* * —_
TRP= % e {$25949969 % -1

Esta propuesta da como resultado factible.

= 12,3

Donde 1 =1 mes.

Ambas propuestas planteadas, se muestran factible de implementar una con menor
tiempo de recuperacién que la otra, sin embargo, la estrategia de implementar un
sistema de llenado automatizado generaria discrepancia en lo que la maquina puede

ofrecer a lo que realmente la empresa posee en cuanto a pedidos de ventas se refiere,
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ademas se estaria generando un cuello de botella tanto en el proceso de etiquetado como
de empacado, puesto que estos se ejecutan manualmente tal como se indico en la fase
I, otra observacion importante es que para que se obvie al cien por ciento el proceso
actual, se debe optar entonces por dos maquina automatizadas de manera que se pueda
realizar el llenado de otro producto y no solo el de detergente liquido, ya que siendo
asi estos estarian en cola para su fabricacion.

La produccion real segun el estudio de tiempo bajo estas condiciones estaria muy
por debajo, es decir, para las condiciones externas que se presentan actualmente en el
pais, seria mas viable implementar las estrategias de mejora de la propuesta A, sin
embargo queda de parte de la gerencia de Alimentos Del Jardin C.A, por cual propuesta

optar.
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CONCLUSIONES

La presente investigacion se centrd en el desarrollo de estrategias de mejoras en la
linea de llenado de detergente liquido, para la empresa Alimentos del Jardin C.A, a
través del uso de herramientas tales como: diagrama de causa y efecto, matriz de
ponderacion y panel de experto, que permita reducir la variabilidad del contenido neto
del proceso de llenado y reducir las pérdidas econémicas que estan afectando a la
empresa.

De acuerdo a la primera fase, se realizd un diagnostico en el proceso de llenado de
detergente liquido, en el cual se aplicaron técnicas como observacion directa, entrevista
no estructurada y revision documental.

Para asi cumplir con el desarrollo de la fase I, utilizando técnicas de andlisis de
datos las cuales fueron: Diagrama de Ishikawa (Causa y Efecto), aplicacion de la matriz
de ponderacién y panel de experto, ya que con la implementacion de dichos
instrumentos se determinaron las causas que afectan al proceso de llenado.

Con los resultados obtenidos se dio cumplimiento a la tercera fase, el cual consistid
en disefar estrategias de mejoras para disminuir dichas perdidas. Para ello se llevo a
cabo la elaboracion de una propuesta que consiste en un sistema de control semi
automatico mediante las herramientas Andon y Jidoka en la linea de llenado como
método de control y advertencia, sustituyendo las valvulas que actualmente estan
instaladas e incorporando electrovalvulas de control asistido, valvulas proporcionales
y sensores de medida de caudal. Por otro lado, como segunda estrategia se propone el
uso de un nuevo equipo automatico con un panel de control automatico para el
dosificado de detergente liquido.

Para finalizar se presenta la fase IV para dar respuesta de cudl de las estrategias de
mejoras propuestas es la que resulta mas factible, se procedi6 a realizar el estudio
técnico, social, ambiental, operativo y econémico, dando como resultado para las dos

propuestas planteadas un proyecto factible en todos sus ambitos descritos
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anteriormente, en el que la propuesta A tiene un tiempo de recuperacion de menos de
un mesy la propuesta B de un meses.

De esta manera la empresa Alimentos del Jardin C.A posee dos propuestas de
mejora para su seleccién, con la implementacion de dichas estrategias lograria reducir
la brecha existente en el proceso, pérdida de producto terminado, pérdidas econémicas
para la empresa, entrega efectiva a los clientes evitando el descontento con los mismos
asegurando una posicién en el mercado, retrabajo por parte de los colaboradores del
area de cuidado del hogar, ya que resulta un proyecto factible dada la evaluacion del

costo beneficio, en tema ambiental, social, técnico y operativo.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa Alimentos del Jardin C.A, realizar la implementacion

de las acciones descritas en el plan de mejora propuesto para el &rea de llenado ya que

es la principal labor de este proceso productivo.

Se debe de dar seguimiento al proyecto de manufactura esbelta, con la finalidad de
que se pueda aplicar el disefio de cadena de valor recomendada

Realizar planes de Capacitacion constante al personal de la empresa sobre el proceso
de autocontrol en la linea de llenado cada 6 meses.

Mantener el uso constante de la herramienta Control Estadistico para llevar la
trazabilidad del contenido neto.

Realizar las evaluaciones de desempefio constantemente y remunerar a los
trabajadores con excelente desempefio con bonos o actividades extras con sus
familiares.

La sefializacion debe ser modificada cada seis meses. El redisefio deben de
intervenir no solo el grupo de lean, sino también el grupo de evaluacién continua.

De igual manera se le recomendd a la organizacion elaborar manuales de

procedimientos dirigidos al uso de las maquinarias para inducciones o capacitaciones

a personal nuevo ingreso.
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ANEXO 1

INFORMACION DEL DOLAR

29/04/2019 02:15 PM
ROMEDIO Bs.S 6.238,40 1 o.75%

@TheAerM 5.639,84 4 v
@DolarToday 5.813,74 = .
@BolivarCucuta 5. 959,00 o= axe

@=wiAivhemni

@yadio_io 5971 71 & o -
ODO‘EI’T MBV(“C) 6.066 95 | xe
QNoviCamblos 6.738,00 T «=»

@Cotizaciones_ 6.813,95 = o~
@Mkambio 6.904,00 = »x~
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ANEXO 2

PRESUPUESTO MAQUINA AUTOMATIZADA PARA LINEA DE
LLENADO

‘ rcuztrial Aszenetion Systom Inc.
Z . 2607 MW -3 G LS

Wieb Site: www recsTnaliwtomSystemonet

Equipo Automatico de Lienado para liquido
Modelo: “Avan-Tec F1000-6N"

Caracteristicas:
= volumen a llenar: Hasta 1 Galon

Capacidad de Produccion 1500- 2000 litros por hora. {dependiend U ¥ P to)
Medidas del equipo mm: L 2740, An. 915, Al: 2030 / Peso - 300 kg

- ti P atica de 2400 mm de largo con cadena plastica y estructura de acero inoxidable.
Vvelocidad variable
= Una bomba centrifuga de myeccion de producto de acero inoxidable con velocddad variable.
! e Si ico de llenado con 6 valvulas de acero inoxidab
. ovimi vertical atico para las valvulas.
® Un sistema de seleccion de envases automatico.
« Estructura Inferior de Acero Inoxidable
= Un panel de control con PLC y pantalla Tactil. Todos los tiempos son regulados a Es delap
-
-

Precio total USS 18.900 FOB Miami, USA
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ANEXO 3

TARIFAS DE IMPORTACION DE MAQUINAS INDUSTRIALES

¢ iContainers

USLAX - Puerto de LOS

ANGELES CARGA
FCL
VEPBL - Puerto de 1xDV20

PUERTO CABELLO

Los Angeles - Puerto
Cabello

DV20 DV40
2.089 3.494

40HC
3.199

Ver desglose de precios
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ANEXO 4

VALVULAS PARA EL LLENADO

Llave Paso Valvula
Pvc Plastica 1/2 Pulg
Rosca (20pzas)

Bs. 625.000

Electrovalvulas ,
Neumatica ,gas liquido
Gasoll Bobina 24v

Bs. 500.000

R Pago & acordar con ¢ vended:
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ANEXO 5

BALANZA DIGITAL

Nuevo 29 vendicdos

Balanza Peso Digital -
Bateria Recargable.
Somos Tienda

W % W W & 3 opiniones

Bs. 28.000

L. Pago a acordar con el >
vendedor

L. Entrega a acordar con el >

vendecdor
Valles del Tuy, Miranda

Voltaje: 10V -/

Cantidad: 1unidad (10 dispo... >
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ANEXO 6

LUCES LED PARA EL SISTEMA DE ALERTA EN LA LINEA DE
LLENADO

’ /7 SUPREME |
I

| Frptointers

Muelitas T10 Rgb Cob
Multicolor

Bs. 20.006

L. Pago a acordar con el

vendedor

L. Entrega a acordar con el
vendedol
Maturin Monng

Colot Multicolor
Color de la luz: Multicolor

lNpo cde conector T10O
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