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Resumen

El proyecto desarrollado en la empresa Alimentos Prosalud S.A lleva como tema de
investigacion “Proceso de reingenieria enfocado en la productividad y control de corte
manual de troncos de atlin para frascos de vidrio en la empresa Alimentos Prosalud S.A para
el periodo 2020-2021”. Su proposito es ejecutar un proceso de reingenieria para el area de
procesos manuales, donde precisamente se elaboran los troncos para frascos de vidrio,
mediante mediciones y la aplicacién de la estadistica descriptiva para fundamentar las bases
del proceso, es decir, los valores respectivos para determinar los rangos de productividad, asi
como el tiempo limite para que la productividad se pueda mantener en los margenes
establecidos, junto con el cumplimiento de las metas a nivel individual de cada trabajador,

como a nivel general, que seria de toda el area.

En los resultados se sefiala primeramente de donde vienen las mudas durante el proceso
productivo; la mayoria de los tiempos perdidos correspondieron a conversaciones, porque 1os

trabajadores se distraen de forma eventual.

Lo segundo es el tiempo limite en que un trabajador debe terminar una bandeja de tronco;
esto dio como resultado 9 minutos, maximo. Luego, los rangos que se establecieron fueron
Gnicamente tres, tanto para las tallas que se procesan, como para la productividad; esta Gltima

se mide en bandejas por hora.

Por Gltimo, en cuanto el estudio entre el aprovechamiento y la productividad, el resultado
de la comparacion. Ambos son totalmente independientes, porque no necesariamente el ser
rapido o lento garantiza un mayor porcentaje de aprovechamiento de atun transformado en

trocos.
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1. Introduccion o Presentacién del Problema

El siguiente proyecto de graduacion se centra en la productividad, donde se establece una
problemética de falta de registro, control y seguimiento de la productividad diaria, no
controlada en la empresa Alimentos Prosalud S.A. El proyecto cuenta con partes cualitativas,
que se basa en la exploracion del proceso productivo, mediante herramientas como medicion
de tiempos, herramientas de calidad, diagrama de flujo. Ademas, de forma cuantitativa, se
evaluaron los principales factores y condiciones que afectan el proceso productivo y gracias
a los métodos anteriores se establecieron algunos de recoleccidn de datos; se usaron métodos
de toma de tiempos y estos posteriormente generaron graficos como Pareto, grafica de barras

y de control, entre otros.

Los aspectos anteriores fueron la base para buscar soluciones a la productividad bajo
condiciones econdmicas, pues dentro de la problematica del proyecto esta que actualmente
no existe el presupuesto adecuado para cambiar o remodelar el area, motivo por el cual
coexiste la bdsqueda de soluciones a un bajo costo, pero que cumplan con la misma
metodologia del proyecto: aumentar la productividad, con soluciones rentables para la

empresa.

Es asi como el trabajo por desarrollar contempla las perspectivas cuantitativa y
cualitativa, analizando el proceso de reingenieria enfocado en la productividad y control de
corte manual de troncos para frascos de vidrio en la empresa Alimentos Prosalud S.A., para

el periodo 2020-2021.
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1.1 Generalidades de la Empresa o Institucion
Resefa historica de la empresa

En octubre de 1975, Sardimar inicia el procesamiento y enlatado de atin, bajo la
direccion de Zapata Corporation. La comercializacion de este producto tuvo una aceptacion
asombrosa e inesperada por parte del consumidor. Con un enfoque en procesos controlados
y de una alta calidad, la empresa desarrollé varias presentaciones y marcas que se
posicionaron muy bien en el mercado centroamericano. A partir de 1983, Zapata Corporation
vendid sus acciones de Sardimar a un grupo de inversionistas costarricenses. Desde entonces,
Sardimar ha sido una empresa 100% nacional, con una vision de largo plazo y un sélido
enfoque en calidad e innovacion. Fue asi como en el 2002 Sardimar se colocd a la vanguardia
en la industria alimentaria latinoamericana, al inaugurar una nueva planta de procesamiento
de atun, sardina y harina de pescado en el Roble de Puntarenas, equipada con lo ultimo en
tecnologia de cocinado de atun y envasado de conservas, disefiada para cumplir con las
normativas de los Estados Unidos y Europa. La compafia cambio su razén social en el afio
2011 para convertirse en Alimentos Prosalud (APS), y hasta hoy Sardimar se mantiene como

una de sus principales marcas.

Ubicacion de la empresa

Costa Rica, El Roble de Puntarenas.

Marco filosofico
Mision: “Satisfacer y deleitar a nuestros consumidores y clientes, de manera innovadora, con

soluciones alimenticias saludables™.

Tomado de: Alimentos Prosalud S. A., 2020.
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Vision: “Fortaleces el liderazgo de sus marcas y aumentar el consumo per cpita en América
Central, desarrollar el mercado gourmet en EEUU Yy diversificar la oferta de productos”.

Tomado de: Alimentos Prosalud S. A., 2020.

Objetivos de la organizacion:
e Lograr nuestro objetivo en ventas netas anuales totales.
e Mantener el liderazgo absoluto de nuestro Negocio Core de Atun y Sardina en
Centroamérica.
e Alcanzar las ventas anuales propuestas en EEUU.
e Lograr una contribucion relevante en los ingresos provenientes de soluciones
alimenticias para diferentes ocasiones de consumo.

e Lograr una mayor expansion internacional de ventas.

Tomado de: Alimentos Prosalud S. A., 2020.

Normas de calidad:
Politica Energética

Alimentos Prosalud se compromete a implementar y mantener un sistema de Gestion
de la Energia (SGEN) con base en los lineamientos del estandar ISO 50001 y cualquier otro
requisito asociado.

Mediante el SGEn la empresa garantiza que el tipo, uso y consumo de energia son los
adecuados para garantizar el cumplimiento de los objetivos estratégicos y operativos.
Consciente de la necesidad de hacer un uso eficiente de las distintas fuentes energéticas,

Alimentos Prosalud se compromete a asignar todos los recursos necesarios para:
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e Promover la mejora continua del SGEn en funcion del control y verificacion de
objetivos y metas.

e Cumplir con los requisitos legales aplicables, asi como cualquier otro que Alimentos
Prosalud decida adoptar en términos de la gestion de la eficiencia energética.

e Promover el cumplimiento de las directrices definidas en el SGEn para los procesos
de disefio y adquisicion de equipos/servicios, para la mejora del desempefio
energeético.

e Mantener documentada y disponible toda la informacion necesaria para demostrar la
eficiencia del SGEn.

e Optimizar el consumo energético, identificando, evaluando y gestionando las
variables que afectan el SGEn, sin comprometer la calidad, inocuidad, legalidad y
seguridad de nuestros productos.

e Informar, formar y sensibilizar al personal en materia energética, divulgando los

lineamientos asociados al SGEnN.

CERTIFICACION ISO 9001:2008 DESDE DICIEMBRE DE 2003

Este estandar certifica que la organizacion cuenta con un sistema de gestion de calidad
que implementa en las operaciones y garantiza que los procesos son estrictamente
controlados, con el fin de asegurar la calidad 6ptima de los productos. El ente certificador
que verifica dicho cumplimiento es DNV-GL “DET NORSKE VERITAS” México,
organismo con amplia experiencia en el campo de certificaciones de todo tipo a nivel

mundial..
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ADMINISTRACION DE LA INOCUIDAD BRITISH RETAIL CONSORTIUM

La empresa obtuvo la certificacion BRC FOOD desde el afio 2005. Es una prestigiosa
norma europea de reconocimiento y alcance internacional, la cual garantiza y respalda
nuestros estrictos controles de inocuidad alimentaria en todas las operaciones. Es considerada
como uno de los estdndares mas altos y exigentes, al punto de que la cadena de
supermercados Wal-Mart solicita que estén certificados con esta, o bien, con alguna de las

normas aprobadas por la Global Food Safety Intention.

AMBIENTE Y REQUISITO EXPORTACION DOLPHIN SAFE

La empresa ha sido certificada por EARTH ISLAND INSTITUTE. Este instituto
internacional monitorea empresas de atun en todo el mundo, para asegurar que dicho recurso
es capturado por metodos que no provoquen dafio a los delfines ni a otros mamiferos marinos,

en aras de proteger el ecosistema marino.

MSC (CERTIFIED SUSTAINABLE SEAFOOD)

MSC establece los estandares para la pesca sostenible y trazabilidad de los productos
pesqueros sostenibles con certificacion. El sello azul de MSC se concede a los productos del
mar provenientes de una pesca certificada bajo el estandar, y a su vez, las empresas que los

comercializan cumplen con el Estdndar de Cadena de Custodia en materia de trazabilidad.

CERTIFICACION PROGRAMA BANDERA AZUL ECOLOGICA
La Bandera Azul Ecoldgica es un galardon o distintivo que se otorga cada afio. Este
programa premia el esfuerzo y el trabajo voluntario en beneficio de la conservacion vy el

desarrollo, en armonia con la proteccién de los recursos naturales.

19



NON GMO PROJECT VERIFIED
Alimentos Prosalud ha sido acreditada por NON GMO PROJECT, una certificacion
para aquellos productos organicos que, dentro de sus componentes, no presentan insumos

con organismos genéticamente modificados (GMO).

CERTIFICACIONES KOSHER Y HALAL

Al comercializar los productos en mercados muy exclusivos y de altas exigencias,
deben asegurar la integridad y denominacion especifica de dichos productos. Las
certificaciones Kosher y Halal permiten otorgarles un tratamiento diferenciado en funcion de
un producto regular, con el fin de satisfacer las exigencias de comunidades judias en cuando

a los alimentos que consumen.

PROTOCOLO DE MARCA PAIS

Esencial Costa Rica es un estandar riguroso de marca pais impulsado por la
Promotora de Comercio Exterior, que evalUa el sistema de gestion de esta empresa. Dicho
parametro tiene como objetivo mostrar al mundo que las organizaciones costarricenses
cuentan y cumplen con altos estandares enfocados a la calidad, al compromiso social, al

medio ambiente, a la equidad y a la innovacion.

CERTIFICACION SEDEX SMETA (4 PILARES)
Esta certificacion determina la metodologia que permite evaluar el cumplimiento en
4 mddulos importantes: 1. Salud y seguridad 2. Estandares laborales 3. Medio ambiente 4.

Etica comercial.
Tomado de: Alimentos Prosalud S. A., 2020.
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Descripcion de la estructura organizativa

A continuacion, se mostrar la estructura del Departamento de mejora continua, uno

de los encargados de realizar este estudio de tiempos estandar para frasco de vidrio.

Departamento de Mejora Continua.

Paulina Sanabria Calvo — Coordinadora de Mejora Continua

Erickson Porras — Ingeniero de Rendimientos

Larissa Barrantes Parra — Ingeniera de Procesos

Productos y servicios que ofrece:

Atln: En agua, aceite de soya, jalapefio, con vegetales, con garbanzo, maiz, orégano
en frasco de vidrio con orégano, alcaparras y aceite de oliva, ahumado, bajo en sal,
con perejil, al ajillo, en paté.

Sardinas: En salsa de tomate y jalapefio.

Salmon: En agua y en aceite.

Alimentos preparados

Salsas para mezclar

Harina de pescado

Aceite de pescado
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FIGURA 1. ORGANIGRAMA ALIMENTOS PROSALUD.
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Fuente: Alimentos Prosalud, 2020.
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FIGURA 2. ORGANIGRAMA, DIRECCION OPERACIONES, ALIMENTOS PROSALUD.
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Fuente: Alimentos Prosalud, 2020.
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Diagrama de flujo de proceso de atin para frascos de vidrio

Bésicamente, el atun en el &rea de procesos manuales es procedente del area de

limpieza; antes de obtenerse el producto requerido pasa por una rigurosa inspeccion de

coccién, para luego ser enviado a la cdmara de enfriamiento.

Ocurre una etapa clave

conocida como choque térmico, que basicamente es pasar el atin de una temperatura caliente

a una fria; dicha temperatura esta por debajo de los 3 grados centigrados.

Una vez obtenida la temperatura requerida, el atin pasa a procesos manuales:

FIGURA 3. FLUJO DE PROCESO DE ATUN PARA FRASCOS DE VIDRIO, ALIMENTOS PROSALUD.
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1.2 Area de Estudio

El estudio se realiza en una de las areas méas importantes de produccion, conocida
como el &rea de procesos manuales. Dispone de 14 colaboradores y 2 supervisores; se cuenta
con 2 mesas de trabajo, una sierra eléctrica, una pizarra informativa donde se lleva el control
de la produccion, tarimas, tablas y cuchillos para el proceso manual y bandejas donde se
transporta el producto.

El proceso inicia a las 8:30 horas con la entrada de bandejas con atun en las diferentes
tallas de presentacion. El atun se trata 0 manipula durante su proceso productivo en el area
de cortes manuales. Este ingresa en lomos de tallas de (1,5) (2,5) (3,5), entre otras; el proceso
se da manualmente. El encargado del area reparte a los colaboradores las bandejas con atin
y ellos empiezan el proceso de pasar los lomos a medallones, la parte mas carnosa del atdn;
luego, los colaboradores transforman esa parte carnosa en cubos, como producto final para
empacar.

Este proceso se da manualmente para aprovechar al maximo el rendimiento de la
materia prima, el atdn; son tallas muy pequefias que si se pasan por la sierra eléctrica
produciran mucho retorno, el desperdicio del atin generado en el proceso.

Por otra parte, si el atun ingresa en lomos de tallas de (20,25) (15,20) (25,30) (30,35)
y (35,40), el proceso inicia con el corte de medallones en la sierra eléctrica; este es un proceso
mas rapido, pues a los colaboradores ya se le entregan las bandejas con los medallones, solo
deben pasarlos al corte de cubos que ya sera el producto final para empacar.

Una talla de atun es basicamente el peso del atln obtenido en el area de limpieza, es
decir, un atun de talla 15-20 es un peso que ronda los 15,20 kilogramos; en pocas palabras,

la talla y el peso son exactamente lo mismo.
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La produccion diaria es muy variable; se presenta el caso de que en las primeras horas

se trabajan las tallas pequefias y luego se pasan a tallas grandes, o viceversa.

1.3 Delimitacion del Problema

El presente estudio enfoca el &rea de cortes manuales (atlin para envase de vidrio), donde
no existe registro, control y seguimiento de la productividad diaria de atin. El proceso se
maneja empiricamente y el conocimiento de la produccion diaria no es controlable; esto se
puede observar en varios aspectos importantes, los cuales serdn mencionados a continuacion.

1- Al procesar lomo de atun de talla 30,35,15,20, 20,25, 25,30 y 35,40, (proceso
ejecutado en la maquina de corte) para convertirlo en medallones, se genera un
desperdicio conocido como retorno y evita que se conozca con exactitud el
aprovechamiento dado al atun.

2- Cuando utilizan lomo de atun en tallas de 1,5, 2,5y 3,5, la cantidad de retorno y
merma es mucho mas grande que su aprovechamiento; por tanto, también surge la
problematica de cuanto realmente se esta produciendo en su totalidad.

3- La falta de conocimiento de cuanto realmente los colaboradores estan procesando en
la parte de corte manual (medallén y cubo), constituye una gran limitacion en cuanto
al manejo de la cantidad exacta que deberia estar produciendo cada operario por hora.

Un medallon de atun es la transformacion que sufre un lomo al ser cortado en la sierra de

corte; la cantidad de medallones depende de la talla y el tamafio del atun, pues rondan entre
2 'y 3 medallones por lomo. EI medallon posee una forma de tipo circular.

Basicamente estos puntos representan los elementos de importancia en cuanto a la
problematica del area, la cual es el objeto de estudio en la presente investigacion. En el tema

de la productividad hay falta del control y registro exacto de lo que se esta produciendo, tanto
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en la etapa inicial del corte como en la final, en cuanto al aprovechamiento del atdn, el retorno
y la merma que quedan durante su proceso, asi como la produccién generada por cada

colaborador en el area.

Ante este panorama, la investigacién consiste en crear una base para el area de
procesos manuales, en la cual se establezcan metas especificas de produccién para los
colaboradores, segun la talla del atin procesado. Hecho esto, se configuran rangos para
ubicar a los colaboradores, segun su nivel productivo.

Este proyecto es valioso para Alimentos Prosalud S.A., por cuanto le ofrece un
modelo para evaluar el trabajo de los colaboradores, con miras a aprovechar al maximo el
producto, lo cual implicara un beneficio econémico para la empresa.

De igual manera, es un aporte positivo para los colaboradores, pues a los rangos 2
(intermedio) y rango 3 (rapido), se les asigna un incentivo econdémico. Esto sera una gran
motivacion para el personal, porque se esmeraran, sin duda, en mejorar sus tiempos para
ingresar a estos rangos.

El proyecto también es un gran aporte, al ser pionero en la aplicacién de una
metodologia para controlar la produccion en Alimentos Prosalud. Tal aporte es significativo
para empresa y para los posteriores trabajos investigativos que puedan erguirse sobre esta
base; tanto de parte de estudiantes de la Universidad Técnica nacional, con de otras

instituciones de educacién superior.
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1.4 Justificacion

El &rea de procesos manuales contaba, desde sus inicios, con un sistema en donde se
consignaban las productividades de las personas, pero con el pasar del tiempo resulté ser muy
costoso mantenerlo. La compafiia decidio implementar otra forma de llevar el control de las
productividades, con base en mediciones y toma de datos a mano; no existe, por tanto, la
manera de medir la productividad para exigir cierto nivel a los colaboradores y por ello todos
producen a su propio ritmo. En el control actual, ellos son medidos por la cantidad de
bandejas generadas durante el tiempo laboral, es decir, sus unidades de medida son
“bandejas/hora”. No obstante, ésta se constituye en una unidad de productividad que no dice
mucho, pues se desea conocer los “kilos/hora”. Los colaboradores producen por
cumplimiento de un horario y no por rango que deben alcanzar o mantener.

Las bandejas no tienen un destinatario o fueron asignadas para tener una trazabilidad,
es decir, el colaborador recibe una bandeja con un contenido neto de atun que debe hacerlo
en troncos, por ello, al final, no se sabe cuantos fueron los kilos de atin en troncos que genero
la personay su productividad. Por tanto, hace falta llevar a cabo el control de la productividad
de los trabajadores al terminar una bandeja antes de que esta sea envasada.

La falta de mediciones, rangos para clasificar al personal e instrumentos para llevar a
cabo el contenido neto de las bandejas, hacen que en el area de procesos manuales se deje de
lado informacién muy importante para la empresa; inclusive, la productividad del area
actualmente es variada, dependiendo del colaborador, porque no todos tienen la misma
rapidez para el proceso de corte y hacer los troncos. Sin una meta clara o un nivel que se les
exige mantener, la productividad puede estar baja para unos, pero un poco alta para otros,

pues el inspector toma los tiempos y el conteo de bandejas generadas en ese periodo.
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El orden en el puesto de trabajo es otro factor que influye, pues en la mesa de trabajo,
a simple vista cuesta observar detenidamente cual es la bandeja de entrada, la de retorno y la
de salida; esto, por cuanto todas estan revueltas por la forma en la cual se encuentran
acomodados los puestos de trabajo.

En el acomodo actual todas las mesas estan pegadas unas con otras, por lo que
visualmente no hay un orden establecido de las bandejas, para identificarlas después de que
la persona termine y luego mandar el atdn listo a envasar. No se tiene un control de salida,
en ese punto cuando el colaborador finaliza el proceso de realizar los troncos y el envase, de
cudl puesto proviene la bandeja con el producto terminado, al igual que el retorno y cual es
el respectivo colaborador que opera en el area de procesos manuales.

Se observa falta de rotulacion e identificacion en los puestos de trabajo para llevar el
orden y trazabilidad, de modo que el encargado pueda llevar a cabo desde su origen hasta la
finalizacion.

Actualmente existe falta de control en todo el proceso del atin, por cuanto no hay
herramientas ni los instrumentos necesarios para llevar un control; tampoco rangos para pedir
a los colaboradores alcanzar la productividad en un rendimiento global de la empresa.

No es posible dar trazabilidad que conduzca a encontrar el origen, es decir, la procedencia
del producto terminado o el retorno generado por el colaborador y realimentarlo para que

baje el desperdicio y pueda aprovechar mas de lo que le piden.
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1.5 Objetivos
1.5.1 Objetivo General
Ejecutar un proceso de reingenieria en el area de corte manual de cubos, que permita
incrementar la productividad, por medio los mecanismos de control necesarios para el

aseguramiento de un desempefio mas eficiente.

1.5.2 Obijetivos Especificos

1. Diagnosticar el area de procesos manuales, mediante una toma de tiempos, para una
medicion de la productividad total en cada microciclo del proceso.

2. Analizar la productividad de los colaboradores, mediante la toma de contenidos netos
de las bandejas con troncos de atin generados por el colaborador, de modo que se
categoricen sus productividades, para el establecimiento de rangos para cada
colaborador, por jornada laboral.

3. Desarrollar una herramienta de control mediante las diferentes variables que presenta
el proceso productivo, que permita el registro y control de la productividad de los
colaboradores, por jornada laboral, definiendo un rango general de produccién con

un ritmo unificado de trabajo, que pueda aumentar la productividad del area.
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2. Situacion actual del conocimiento del tema o revision de literatura o estado de
la cuestion o del arte
José Angel Maldonado sefiala en el libro titulado “Gestién de procesos”, en la seccion de
reingenieria, lo que busca un proyecto de esta categoria y el objetivo cuando una empresa
aplica la reingenieria en sus procesos, independientemente del area que fuera. En la siguiente
cita menciona: “El objetivo de la reingenieria de procesos es reducir la cantidad de
desperdicio en cualquier proceso de trabajo. Esto, a su vez, eleva la eficiencia del trabajo.
Una eficiencia elevada es deseable” (Maldonado, 2018, p.194).
Segun el autor, se busca reducir los desperdicios que una organizacion o una empresa
posee, lo cual permitira buenos resultados. En el articulo de Roberto René Moreno-Garcia y
Santiago Parra-Bofill, titulado: Metodologia para la reingenieria de procesos. Validacion en
la empresa Cereales “Santiago”, se detalla una forma de aplicacion de la reingenieria en los
procesos productivos, que la empresa pueda seguir para mejorar en su rendimiento; asi,
simplificar tareas o el trabajo posibilitara aumentar la productividad del trabajador. Expone
lo siguiente: “Se puede afirmar que no existe un procedimiento Gnico para hacer reingenieria,
porque ella es un proceso en si mismo, que debe ser particularizado y contextualizado en
funcién de los que se desea redisenar” (Moreno-Garcia & Parra-Boffi, 2017, p. 134).
El autor del articulo menciona que la reingenieria de procesos no se considera una
guia de pasos para su aplicacion, porque es por si sola un proceso sobre si mismo; de algo

que se cred, desde el primer intento pueden surgir mas oportunidades de mejora, opciones
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de redisefio; es decir, que es flexible para la organizacién. En el siguiente documento de tesis
titulado “Propuesta para la reingenieria de procesos en el area de logistica de la empresa de
pinturas y estucos Tex & Colors” se realizd una aplicacion de la reingenieria y se detalla
sobre el efecto que puede generar, en el contexto general y se da como respuesta a una
oportunidad o problema presente, mostrado como una caracteristica. La siguiente cita
menciona:

La reingenieria no brinda soluciones parciales, por el contrario, revoluciona la

forma de administrar los procesos, puesto que no los mejora de manera superflua,

si no (dis) que los redisefia desde el principio, sin fijarse en los prejuicios pasados,

lo que permite mejorar el rendimiento de la compafiia en medida de costos, servicio

y calidad (Gordon Palacios, 2017, p. 27).

La reingenieria, segun el autor, transforma los procesos actuales para mejorar su
rendimiento para la organizacion, lo que brindaria una solucion total a la mejora que se busca
para un proceso Yy se ve reflejado en la forma como se opera en el area para su seguimiento.

En el documento titulado “Reingenieria de procesos en la empresa A.W.T S.A de la
ciudad de Quito” desarrollado pro Tania Ximena Ortega Guanuchi, aborda un beneficio que
generd durante su proyecto, mediante la aplicacion de la reingenieria; cita: [“Con la
reingenieria de procesos se disminuye lo cuellos de botella y se identifica los puntos criticos
existentes en la actualidad, para conocer detalladamente los inconvenientes en cada area y
asi proponer soluciones para la solucién” (Ortega Guanuchi, 2016, p. 94).

La cita manifiesta que la reingenieria da aportes como en este ejemplo, para disminuir
los cuellos de botella e identificar los puntos criticos en el proceso productivo en estudio,

para su mejora; ademas del manejo de la informacion que se procesa. En el informe titulado:
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Reingenieria organizacional de la Direccion General de Incorporacion Revalidacion
(DGIRE)”, propiedad de Emmanuel Castillo Gomez, se plantea: “Reingenieria es la
revision fundamental y el redisefio radical de los procesos para alcanzar mejoras
espectaculares en medidas criticas y actuales del rendimiento tales como costos,
calidad, servicio y rapidez” (Gomez, 2019, p. 8).

En el texto, el autor refiere que la reingenieria sirve para realizar mejores esperadas a
lo que se tiene actualmente, de modo que contemple los beneficios en cuanto a costo, calidad,
servicio y rapidez, en el sentido de la productividad en el area de proceso donde se desea
implementar dicha técnica para la organizacion.

Jorge Lopez Herrera en el libro “+PRODUCTIVIDAD”, da a entender lo siguiente:
La productividad se realiza por medio de la gente, de sus conocimientos, y de
recursos de todo tipo, para producir o crear de forma masiva los satisfactores a

las necesidades y deseos humanos. La productividad tiene un costo y una
rentabilidad dependiendo de como se administre (Lopez Herrera, 2013, p. 11).

El autor manifiesta que la productividad es una parte esencial del dia a dia de las
compafias; para tener una buena productividad debe existir una buena vision administrativa,
pues esto conduce a las empresas al éxito.

La productividad es la capacidad de hacer mas tareas en menos tiempo. Si una
empresa es capaz de perfeccionar su productividad, significa que el valor de sus productos
crece a una tasa mas alta respecto de la que crece con las materias primas de dicho producto;

se hablaria de una productividad en planta.
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La productividad es de los pilares mas importantes a nivel mundial para un negocio
0 empresa, pues si se logra entender y aplicar correctamente el concepto de productividad,
cualquier negocio o empresa podra obtener beneficios satisfactorios que los llevaran al éxito.

Anivel industrial, se conocen diferentes tipos de productividad, muy importantes para
una compafiia; se pueden mencionar algunos, por ejemplo: productividad de procesos,
productividad de marketing, productividad en la innovacion.

La productividad es muy facil de calcular para cualquier negocio, solo hace falta
conocer ciertos datos y dividirlos. Claro que en algunas areas va a ser mas fécil calcularlas
que en otras; por lo general lo que se hace es dividir la Produccién/ (Tiempo + Costos +
Gastos), lo cual permite saber si la productividad es aceptable para el negocio.

Lopez Herrera también menciona lo siguiente: “En el mundo global no todos tienen
la misma productividad como naciones o entre otras empresas e individuos; porgque no todos
usan la informacion util como conocimientos” (LOpez Herrera, 2013, p. 11).

El autor explica en este parrafo algo muy importante: no todos utilizan la misma
productividad, eso diferencia una empresa de otra. Una empresa con buena productividad o
que la mejore, podra ser muy competitiva en el mercado global.

Para obtener una adecuada productividad empresarial es importante comenzar por
una buena comision empresarial, es decir, técnicas aplicadas al conjunto de una empresa con
el objetivo de mejorar la productividad, la sostenibilidad, la competitividad y garantizar la
viabilidad de la empresa.

Por otra parte, una buena productividad genera muchos beneficios a la compafiia,
como, por ejemplo: ayuda a conseguir los objetivos empresariales marcados en mayor grado
y con mayor eficacia; supone un gran ahorro de costes, ya que permite deshacerse de aquellos

elementos innecesarios para alcanzar los objetivos; proporciona un gran ahorro de tiempo, lo
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que da la posibilidad de realizar un mayor nimero de tareas en un menor tiempo v,
generalmente, con menor esfuerzo.

La parte de indicadores tendra como base el conocimiento que proporciona el libro
“Sistema de indicadores para la mejora y el control integrado de la calidad de los procesos”
de José Antonio Heredia Alvaro. Cita: “El sistema de indicadores proporciona un mecanismo
de realimentacion para contrarrestar la hipétesis que realizaron cuando se establecieron los
objetivos estratégicos. Estas hipdtesis son, en esencia, hipotesis sobre relaciones derivadas
de la estrategia, incluyendo estimaciones de los tiempos de respuesta” (Alvaro, 2000, p. 60).

En el texto, el autor explica que los indicadores son como una serie de comparaciones
entre dos 0 mas tipos de datos; por medio de esto se puede elaborar una medida cuantitativa
0 una simple observacion de forma cualitativa, donde se relaciona una comparacion con
valores, magnitudes, o un simple criterio con una solucion y analisis, para quien lo analiza 'y
lo desarrolla.

También, se evidencia claramente que es una forma de compensar la hipotesis
empleada o derivada de los objetivos planteados de forma estratégica para su desarrollo y de
sus variables.

Como conocimiento propio de la relacién y funcionamiento de un indicador de
productividad en las industrias, ya sea para su implementacion en produccion o servicio, se
dice que esta clase de indicadores son instrumentos muy utilizados por distintas empresas o
compafias, para evaluar el rendimiento de una determinada area de la empresa y también la
evaluacion o estudio de su eficiencia en los procesos. Por medio de ellos es posible
determinar, con cierto grado de precision, las mejores maneras de optimizar sus resultados y

reducir sus gastos o costos.
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Entonces, los indicadores son de gran importancia, ya que pueden ayudar a las
organizaciones a mejorar diferentes aspectos; lo fundamental es su importancia la hora de
una buena toma de decisiones.

Aportando un poco mas de conocimiento propio acerca de este tema de indicadores,
se resalta que la implementacion de estos genera ciertas ventajas que favorecen
considerablemente a una organizacion, por ejemplo: permiten la medicion de los objetivos y
las metas planteadas o protestas de la organizacién; generan un ambiente de mucho
aprendizaje, tanto para quien lo desarrolla, como para la empresa; la informacién producto
de esta implementacion es base fundamental para la toma de decisiones; fomentan la
rendicion de cuentas y transparencia con la que se obtienen los resultados; y lo més
importante, el desarrollo de estos indicadores genera gran motivacion en los empleados y no
solo eso, controlan la salud de la organizacion mediante el orden y seguimiento de su

produccion 0 manejo de servicio.
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3. Marco Teodrico Referencial

Productividad

Se define la productividad como “la cantidad de produccidon de una unidad de

producto o servicio por insumo de cada factor utilizado por unidad de tiempo y mide la

eficiencia de produccion por factor utilizado, y que es por unidad de trabajo o capital

utilizado” (Alvarez-Moro, 2008, p. 1).

Factor de impacto en la productividad

Los tipos que se plantea que la productividad posee una serie de factores de influencia

0 impacto. Obsérvese:

Factores externos: Hace referencia a todos aquellos aspectos que no dependen de la
empresa, es decir, que estan fuera de su control. Entre estos factores destacan las
legislaciones gubernamentales o las diferentes normativas, la competencia o la
demanda potencial (Fernandez, s.f., p. 2).

Factores internos: Son todos aquellos que si dependen de la empresa. Comprende
aspectos en los que la compaiiia tiene influencia como los procesos de fabricacion, la
calidad del producto o servicio, los circuitos de produccién y su organizacion,
cuestiones administrativas, gestion de recursos humanos, entre otros (Fernandez, s.f.,
p.. 2).

La gestion del talento: Ademas de los factores externos e internos, la productividad
se ve afectada o beneficiada directamente por los trabajadores. El activo mas
importante de compafiia es su capital humano; si este no esta satisfecho ni motivado
se evidencia un impacto directo en la productividad de la organizacion

(Fernandez, s.f., p. 2)
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Indicadores de Productividad

La siguiente cita estipula que los indicadores de productividad son:

Herramientas aplicadas frecuentemente en la gestién empresarial, con el fin de

evaluar el rendimiento y la eficiencia de los procesos en las empresas.

Bésicamente, sirven para medir la cantidad de recursos que utilizan las empresas

para generar un producto o servicio en particular” (Oliveira, 2017, p.1).

Segln se menciona, los indicadores ayudan a la vigilancia y monitoreo de un proceso
productivo en curso o cumplimiento de las metas que las empresas se proponen, ademas,
pueden influir en la toma de decisiones cuando se pretende realizar cambios o estrategias a
nivel interno, para ser mas eficaces e ir mejorando en ciertas areas del proceso. Si es por
productividad, las acciones buscan elevar el rendimiento de un sector especifico, o sobre un
colaborador que debe ser corregido lo mas inmediatamente posible, para evitar consecuencias
0 eventos no deseados que pongan en riesgo el desempefio de una empresa. Es decir, un
control de la productividad para saber el estado en el cual se encuentra actualmente el
colaborador, o un sector del proceso productivo en el tiempo que ha transcurrido.

Lo que aplica en este caso se llama parte de trabajo que es “un archivo o documento
en donde se recoge toda la informacion necesaria para realizar el control de la productividad”
(Cruelles Ruiz, 2012, p. 86).

El parte de trabajo es fundamental para un area de proceso productivo, dado que es
un registro para un historial sobre el progreso de cada colaborador o en el area, dependiendo

del contexto que lo presente o lo vaya a manejar en su base de datos a la hora de archivarlo.
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Reingenieria

La reingenieria es el método mediante el cual se aplica un cambio radical en
continuidad a la operatividad de una organizacién, con el fin de alcanzar una mejora de
su competitividad y rentabilidad, mediante la aplicacion de técnicas enfocadas al negocio y
al cliente, renovando los rumbos estructurales, culturales y estratégicos, redisefiando los
procesos clave, de manera que se centren en lograr la satisfaccion de sus clientes y entorno.
(Riquelme, 2018, p.1).

También, el autor estipula una serie de caracteristicas y beneficios que forman parte

de la definicion de reingenieria. Se citan a continuacion.

Caracteristicas

e Se sustituye la mejora continua y se lleva a cabo una mejora radical.

« EIl mercado tiene una marcada relevancia, busca que el bien o servicio ofrecido sea
considerado por los consumidores como el mejor entre los demas similares.

« Permite medir los resultados mediante factores externos, por ejemplo, la participacion
en el mercado.

o Se orienta en funcion de los procesos basicos de la empresa.

o Cuestiona los propositos y principios de los negocios.

o Permite ver el incremento de los esfuerzos (Riquelme, 2018).

Beneficios
o Cambio de los procesos actuales a procesos mas eficientes.

o Cambio a procesos que requieran menor control y verificacion.
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« EI comportamiento de los trabajadores se torna activo, aportan ideas, opiniones y
participan en la mejora y avance de los procesos.
o Combinacion de tareas y convertirla en una sola integral

« Una mejor organizacion del trabajo (Riquelme, 2018).

En la actualidad existe un método mas enfocado en la aplicacion de la reingenieria, de modo
que hace reducir las pérdidas; es denominada reingenieria de procesos. Segin Maldonado
(2018) “su objetivo es reducir la cantidad de desperdicios en cualquier proceso de trabajo”
(p. 194) En este método se hace referencia a realizar acciones o cambios que generen una
disminucion de una pérdida, ya sea de tiempo, materia prima, tareas o actividades que no
agregan valor, entre otros. La reingenieria de procesos ayuda a realizar nuevas mejoras a las
areas productivas donde la empresa desea implementar acciones, sin cambiar el proceso
productivo. Basicamente es la realizacion de nuevos controles, con nuevas herramientas para

medir algunas variables de interés que afecte en el proceso productivo.

Distribucion en Planta

Segun el autor de este libro, distribucion de planta implica un ordenamiento fisico de
los elementos considerados. Este ordenamiento requiere espacio para movimientos de
materiales, almacenamientos y procesos, ademas de las actividades de servicio relacionadas;

esto permite una distribucion mas fluida dentro del proceso productivo en la planta.
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Desviacion Estandar

El contexto de este libro menciona la desviacién estdndar o desviacion tipica (o). Es
una medida de centralizacion o de dispersion para variables de razon (ya sea una ratio o un
cociente) dentro de un intervalo, que permite visualizar qué tanto estan cerca de la media o
promedio, dado que esta informacion genera gran utilidad en la estadistica descriptiva.
También se puede entender como la desviacion estandar el resultado de la raiz cuadrada de
la varianza y esta es una medida de dispersion que representa la variabilidad de un conjunto
de datos respecto a la media aritmética de estos; matematicamente es la suma de los residuos

elevados al cuadrado y divididos entre el total de las observaciones o datos recolectados.

Graficas de Control

Segun el texto de la investigacion realizada, el grafico de control se utiliza para
evaluar la estabilidad de un proceso. Permite distinguir entre las causas de variacion, es decir,
es una herramienta para analizar el comportamiento de diferentes procesos y encontrar el
error o fallo en la produccion. La grafica de control, ademas, posibilita detectar cuél valor se
ha salido de los pardmetros establecidos por los limites de control superior e inferior,

obtenidos de la estadistica descriptiva aplicaba sobre la produccion.

Gréficas de Barras

Segun explica el autor del libro, un grafico de barras es una forma de resumir un
conjunto de datos por categorias. Muestra los datos usando varias barras de la misma anchura,
cada una de las cuales representa una categoria concreta. La altura de cada barra es

proporcional a una agregacion especifica (por ejemplo, la suma de los valores de la categoria
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que representa). Las categorias podrian ser desde grupos de edad hasta ubicaciones

geogréficas.

Estadistica Descriptiva

Segln menciona el contexto de esta pagina de informacion, la estadistica descriptiva
es la rama de la estadistica que recolecta, analiza y caracteriza un conjunto de datos (peso de
la poblacidn, beneficios diarios de una empresa, temperatura mensual) con el objetivo de
describir las caracteristicas y comportamientos de este conjunto mediante medidas de

resumen, tablas o graficos.

Diagrama de recorrido

Segun la informacion recopilada de una documentacion que posee el INA (Instituto
Nacional de Aprendizaje, ente autonomo costarricense que se aboca en la educacion
parauniversitaria) se conoce como diagrama de recorrido a una muestra del recorrido de un
producto sobre una superficie fisica, tomando en cuenta las operaciones, inspecciones,

demoras, transporte y almacenamiento).

Diagrama de Flujo

Por criterio propio, un diagrama de flujo es una representacion grafica que describe
un proceso, sistema o algoritmo informatico, mediante figuras o simbolos que identifican
todas las actividades involucradas dentro del proceso productivo; ademas, tiene la funcién de
esquematizar o ilustrar un proceso de inicio a fin en un departamento en especifico o a nivel

general de la organizacion.
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Se usan ampliamente en numerosos campos para documentar, estudiar, planificar,
mejorar y comunicar procesos que suelen ser complejos en diagramas claros y faciles de
comprender.

- Simbolo de proceso: También conocido como "simbolo de accion”, esta figura
representa un proceso, una accion o una funcién. Es el simbolo mas ampliamente
usado en los diagramas de flujo.

- Simbolo de inicio o fin: También conocido como "simbolo terminador", este simbolo
representa el punto de inicio, el punto de fin y los posibles resultados de un camino.
A menudo contiene las palabras "Inicio™ o "Fin" dentro de la figura.

- Simbolo de documento: Mas especificamente, representa la entrada o la salida de un
documento.

- Simbolo de decision: Indica una pregunta que debe responderse —por lo general
si/no o verdadero/falso. EI camino del diagrama de flujo puede dividirse en diferentes
ramas, segun la respuesta o las consecuencias que se sucedan.

- Simbolo de conector: Por lo general, este simbolo se emplea en los diagramas mas
complejos y conecta elementos separados en una pagina.

- Simbolo de conector/enlace fuera de pagina: Frecuentemente se emplea en los
diagramas mas complejos para conectar elementos separados en multiples paginas,
con el nimero de péagina colocado sobre o dentro de la propia figura, para una
referencia sencilla.

- Simbolo de entrada y salida: Esta figura, que también se conoce como "simbolo de
datos"”, representa los datos disponibles como entrada o salida, y también representa
los recursos empleados o generados.

- Simbolo de fusiéon: Combina maltiples caminos en uno solo.
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- Simbolo de retraso: Representa un segmento de retraso en un proceso. Puede ser Util

para indicar la duracion exacta del retraso dentro de la figura.

Diagrama de operaciones

Segun el INA (Instituto Nacional de Aprendizaje, ente autbnomo costarricense que
se aboca en la educacion parauniversitaria) en el diagrama de operaciones se describe el
orden secuencial o el orden de armado. Para la confeccion de un diagrama de operaciones se

debe establecer un eje principal donde se desarrollaran la mayor cantidad de operaciones.

Troncos o cubos de Atlun
Es la transformacion hecha a un lomo de atin en un proceso productivo, para ser

comercializado en el mercado nacional o internacional (elaboracion propia).

Suplementos de tiempos
Segun lo publicado en el siguiente texto (suplementos o tiempos suplementarios, es el tiempo
concedido al trabajador con el objetivo de compensar los retrasos, las demoras y

los elementos contingentes presentes en la tarea o proceso (htt7).

Diagrama de Pareto
Segun el block informativo, el diagrama de Pareto, (valiéndose de su principio, la
regla 80/20) permite asignar un orden de prioridades y facilita, de este modo, el estudio de

las fallas en las empresas o, incluso, de la estrategia de marketing).
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Gréficas I-MR

El programa minitab sefiala el uso de la Gréafica I-MR para monitorear la media y la
variacion del proceso cuando tenga datos continuos como observaciones individuales que no
estan en subgrupos. Se usa esta grafica de control para monitorear la estabilidad del proceso

en el tiempo, de manera que pueda identificar y corregir las inestabilidades en un proceso.

Graficas de Lineas

Se puede comprender segun lo mencionado en la pagina informativa, que los gréaficos
de lineas permiten visualizar los cambios a lo largo de un rango continuo, como el tiempo o
la distancia. La visualizacion del cambio con un grafico de lineas permite ver de una sola vez

la tendencia general y comparar simultaneamente varias tendencias.

Diagrama causa-efecto

Segun el contexto de la biblioteca, un diagrama de causa y efecto es la representacion
de varios elementos (causas) de un sistema, que pueden contribuir a un problema (efecto).
Fue desarrollado en 1943 por el Profesor Kaoru Ishikawa en Tokio. Algunas veces es
denominado diagrama Ishikawa o diagrama espina de pescado, por su parecido con el
esqueleto de un pescado. Es una herramienta efectiva para estudiar procesos y situaciones, y

para desarrollar un plan de recoleccion de datos.

Metodologia Kanban
Segun el libro Conceptos de Organizacion Industrial, la metodologia Kanban es un
sistema de produccion tan eficiente como efectivo. Forma parte de las metodologias agiles y

su objetivo es gestionar la realizacion de las tareas hasta su finalizacién, es decir, es un
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sistema que pretende reducir los tiempos muertos, con el propésito de aumentar la

productividad.

Ventajas o beneficios al implementar la metodologia Kanban
- Mantiene la produccion del colaborador de forma constante.
- Euvita las distracciones.
- Reduce las conversaciones con otros comparieros.
- Ayuda a reducir los tiempos de entrega de medallones a las mesas de corte.

- Ayuda a controlar la produccién inicial del proceso a un bajo costo.

Proceso

Segun Maldonado (2018) un proceso “es la mezcla y la transformacion de un conjunto
especifico de insumos en uno de los rendimientos” (p.194). Un proceso realiza ciertas
combinaciones de tareas, materiales, maquinas, herramientas y personal especializado que
obtenga como resultado un producto final, el cual se destinard para el consumo humano, el
uso o suplir alguna de la necesidad del cliente cuando lo adquiere. Los procesos se pueden
armar dependiendo del producto que se desea fabricar, cbmo se mantendria el control sobre
ese proceso que se encuentra en ejecucion y las formas de medirlo. Ahora se sabe que en las
tareas se manejan unidades de medida con enfoque en la velocidad con la cual se trabaja; los
procesos deben tener una para entender su comportamiento y asi analizarlos, de modo que su

contexto sea comprendido segin como funcione.
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Elementos de un proceso

Los elementos que comprenden todos los procesos ejecutados por una empresa para
realizar su producto final, independientemente de las tareas que los componen. Se citan:
Input (Entrada). Seglin esta cita la entrada del proceso es “un producto que proviene de un
suministrador (...); es salida de otro proceso (precedente en la cadena de valor) o de un
proceso de proveedor o cliente” (Pérez Fernandez de Velasco, 2012, p. 52). La entrada, por
lo general, son las materias primas que necesita una planta para transformarlo; sefiala a los
proveedores de esta. A nivel interno, serian departamentos que suplen a otros para continuar
con la transformacion del producto, hasta el Gltimo tramo del recorrido por todas las areas de
trabajo.

e Secuencia de actividades: El autor refiere que “(...) precisan de medios y recursos
con determinados requisitos para ejecutarlo siempre bien a la primera (...)” (Pérez
Fernandez de Velasco, 2012, p. 53). Las tareas que se van a desemperiar en el area
de trabajo son primordiales, porgue deben ir acordes con la naturaleza del producto.
Las tareas deben contemplar no solo por la transformacion sino los datos que durante
su ejecucion se vaya recopilando, de modo que haya un analisis en el tiempo real
para intervenir o tomar acciones, segun sea el caso.

e Output (Salida). Segun el autor, un output o salida de un proceso productivo “(...)
es un producto que va destinado a un usuario o un cliente (...)” (Pérez Fernandez de
Velasco, 2012, p.53). Las salidas se dan cuando un producto va hacia otro
departamento, hablando del contexto interno de la empresa, 0 sea, el resultado final
que se encuentra listo para ser entregado al cliente, quien adquiere el producto para

su consumo final.

47



Sistema de control: El autor menciona que unos sistemas de control son “(...)
indicadores de funcionamiento del proceso y medidas de resultados de producto del
proceso y de nivel de satisfaccion del usuario (...)” (Pérez Fernandez de Velasco,
2012, p.53). Es un elemento principal que todo proceso productivo debe tener
porque ayuda a vigilar todo lo que pasa en su &mbito funcional. La forma en la que
se puede realizar un sistema de control depende de la cantidad de variables que posea
y la complejidad con la que se maneja y realice los calculos respectivos, para dar un

resultado final sobre el comportamiento de este a lo largo del tiempo.

Factores de un proceso

En los procesos productivos se presentan cinco factores que pueden intervenir en el

resultado final de un producto, sea nivel interno o externo, pues se encuentran presentes en

todos los departamentos que comprenden una empresa. Los factores de un proceso

productivo son los siguientes:

Personas: “Un responsable y los miembros de un equipo de proceso, todas ellas con
conocimientos, habilidades, y actitudes (competencias) adecuados.” (Pérez
Ferndndez de Velasco, 2012, p.55). En el proceso las personas que ocupan una
responsabilidad son las que velan por los resultados que se van dando a través del
sistema de control que ellos manejan, ademas de las decisiones que tomen o ejecuten
cuando realicen un cambio 0 una mejora. Los colaboradores se encuentran medidos
por los indicadores; el responsable debe estar analizando a cada uno de su equipo para
tener respaldo de lo que le mencione, segun lo obtenido o reflejado en los resultados

finales de la produccidon obtenida durante la jornada laboral.
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Materiales: Segun el autor, los materiales son “materias primas o semielaboradas,
informacion (...) con las caracteristicas adecuadas para su uso” (Pérez Fernandez de
Velasco, 2012, p.55). Los materiales deben cumplir con ciertas especificaciones que
demande la empresa, hablando de un contexto externo, o entre departamentos o areas
si es interno. En este ultimo, la salida del producto de un departamento debe ser
adecuada, para el procesamiento por su sucesor, es decir, debe tener un cierto avance
en sus transformaciones para ser trabajado. Por ejemplo, no se puede empacar un
producto comestible si no esta limpio del todo y evaluado para hacerlo; porque si no
lo cumple, lo que se genera es un reproceso; debe devolverse hasta que sea aprobado
por algun miembro o responsable del departamento sucesor o siguiente, para realizar
el trabajo que le corresponde en el proceso productivo. También los materiales son
una necesidad por parte de una empresa para realizar el trabajo debido; mismo caso
aplica a los departamentos si se habla de un producto tangible que no se encuentra
terminado antes de ser vendido para los clientes; es lo principal porque necesita
abastecerse con lo que reciba.

Recursos fisicos: Para el autor unos recursos fisicos son “instalaciones, maquinaria,
utillajes, hardware, software que han de estar en adecuadas condiciones de uso.”
(Pérez Ferndndez de Velasco, 2012, p.55). Este factor enfoca que la empresa debe
presupuestar recursos para los departamentos, principalmente para que puedan
ejecutar las tareas, ya sea que necesitan una maquina, herramientas o equipo de
computacion para llevar a cabo los controles sobre las maquinas, asi como las de
manejo de datos y archivos en donde se crean los registros de control, como base de

datos almacenados, cuando se desea hacer el uso del prondstico o estadistica de este.
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Los recursos fisicos son necesidades internas porque los departamentos deben realizar
ciertas tareas especificas. Deben ser adecuados para el area de trabajo donde se vayan
a desempefiar, pues dicho personal se capacitdé para manejar ciertas herramientas
durante la transformacion del producto y velar por que no se dafie; ciertos equipos
buscan que no haya defectos en la produccion. Los recursos fisicos ayudan a realizar
una tarea especifica que una persona no puede ejecutar; eso, dependiendo de la
complejidad y el trabajo del producto a lo largo de su trayecto. Ademas, se necesita
mantenimiento, para que el equipo pueda seguir operando. Esto puede representar un
costo; por ello, una inversion debe ejecutarse bien y con respaldo de un estudio de
factibilidad, de no ser asi, constituiria un gasto innecesario en una necesidad que
puede ser satisfecha por una persona, o por algo mas automatizado.

Método/planificacion: El autor lo describe este como “(...) la descripcion de la forma
de utilizar los recursos, quién hace qué, cuando y ocasionalmente el como” (Pérez
Fernandez de Velasco, 2012, p.56). En este factor influye la forma en que un
departamento utiliza los recursos disponibles o los materiales para su debido
procesamiento y el momento para usarlo. Los departamentos deben saber cuanto se
utiliz6 y lo que se aprovechd. Por lo general, es importante este aspecto, debido a que
el método empleado se disefid para que no hubiera desperdicios 0 mermas, porque
generan pérdida o costos. La planificacion es parte vital, porque ayuda a administrar
bien los materiales que se van a emplear en el proceso productivo; las empresas lo
Ilaman plan maestro de produccién; alli viene cuanto es lo que se debe producir en
un dia especifico. También se puede programar una produccién semanal, pues ayuda

a administrar bien los materiales y evita el desperdicio de cantidades.
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e Medio ambiente: El autor estipula que “un proceso esta bajo control cuando su
resultado es estable y predecible, lo que equivale a dominar los factores de proceso
(...)” (Pérez Fernandez de Velasco, 2012, p.56). EI medio ambiente en que se
encuentre un proceso hace que sus factores estén controlados, es decir, las variables
que intervienen sobre el producto deben ser vigiladas y adecuarse al ambiente donde
estén. Las empresas, independientemente de su naturaleza, deben hacer que sus
variables no se salgan de control, porque pueden afectar tanto el resultado como la
calidad, la eficiencia, la eficaciay el rendimiento, entre otros ambitos que perjudiquen
el producto final, o uno semielaborado. EI medio ambiente ha sido un punto clave en
una gestion de procesos, porque ayuda a que el material tenga las condiciones aptas
para ser procesado; los miembros ergondmicamente puedan rendir mas debido a las

condiciones apropiadas en el area.

Medallon
Es el atun después de ser procesado en la maquina de corte a partir de su lomo, como

su parte mas carnosa, para luego enviarse a las mesas de corte manual.

FIGURA 4. MEDALLON DE ATUN

-

Fuente: saboresalegres.com
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Talla

Son las distintas presentaciones en las que se trata 0 manipula el atin durante su
proceso productivo en el area de cortes manuales. Basicamente es el peso de cada lomo de
atun.

FIGURA 5. TALLA DE ATUN 20-25

Fuente: https://lamarpremium.cl/

Salinidad
Es el porcentaje de sal que posee el atn; segun los registros y el control se encuentra

entre un 2 'y un 3%.
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4. Marco Metodoldgico
Estrategia Metodoldgica

A través de la metodologia del proyecto se dara un diagnostico sobre el estado actual
del area de procesos manuales, durante la produccion, independientemente de la talla
procesada desde que entra hasta su envasado en los frascos de vidrio.

El enfoque contempla mediciones y andlisis a lo largo del proyecto, asi como el
registro de datos y célculos respectivos para el planteamiento de las posibles mejoras, en
funcion de las recomendaciones que se plantearan a la empresa al final el proyecto de
reingenieria.

El tipo de investigacion es exploratorio y cuantitativo, porque constara de diversos
datos surgidos de las mediciones desarrolladas en el proyecto. Se plantean los datos por
recolectar, los instrumentos y la forma de procesarlos, es decir, las herramientas necesarias
para el anélisis, las observaciones que se dan durante la tomay recoleccion de los datos. Debe
tomarse en cuenta la eventualidad de que en el area de procesos manuales ocurran paros por
diversas razones, en el desarrollo del trabajo, lo cual distorsionaria los datos obtenidos
durante las mediciones respectivas para el diagnostico.

Especificamente, las preguntas derivadas de este proyecto para la empresa, se centran
en determinar cuales son las productividades de los colaboradores y si estos cumplen con lo
minimo en el sistema estandar de tiempo 0 movimiento; otra pregunta indaga el tiempo
estandar del proceso en los ciclos presentes en el area de procesos manuales, ademas de las
razones por las cuales se debi0 intervenir en un punto del proceso de produccion, tomando

en cuenta las variables, las cuales seran expuestas seguidamente.
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4.1 Enfoque

El proyecto presenta un enfoque cuantitativo, esto debido a que su desarrollo se basa
en el andlisis de datos numéricos, por medio de la estadistica, herramientas de calidad y
productividad, para dar solucién a la pregunta de investigacion, asi como para refutar o
verificar la hipétesis. Lo anterior, permite que, en la productividad del proceso manual de
corte, con base en la medicion numérica o toma de tiempos, se desarrolle un analisis detallado
para definir el comportamiento de las diferentes variables que afectan el proceso.

Asimismo, al aplicar herramientas de calidad y productividad para el analisis de
datos, se abre paso a la realizacion de una reingenieria enfocada en la productividad y el
control en el proceso de corte manual de troncos para frasco de vidrio. Igualmente, se facilita
el andlisis de la distribucion en planta, lo cual refleja datos concretos para observar si se
cumple con todos los aspectos requeridos o existen limitantes y de esta forma se podran
ejecutar mejoras en la distribucion, que aumenten la produccion diaria.

Por ultimo, la utilizacion del enfoque cuantitativo también se refleja en el desarrollo
de un analisis estadistico, para determinar el aprovechamiento maximo de materia prima,
mediante datos relativos, los cuales especificaran la merma y el retorno en el proceso

productivo.
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4.2 Tipo de Investigacion

Se aplica el tipo de investigacion experimental, pues se trata de un tema que no ha
sido abordado anteriormente; el presente proyecto constituye un primer acercamiento a la
temética. Al ejecutarlo en el enfoque cuantitativo, se desarrolla mediante un estudio de
variables con métodos muy rigurosos para determinar las causas. Asimismo, se utiliza apoyo
de teorias que se acercan al objeto de estudio, con el fin de comprender el anélisis en
profundidad.

Lo anterior se puede observar cuando en el proyecto se presenta la ejecucion de
técnicas de recoleccion de datos, en donde se desarrolla el estudio de una variable
experimental no comprobada, en condiciones rigurosamente controladas, con el fin de
describir de qué modo o por qué causa se produce la problematica en particular. En el proceso
de recoleccion de datos se realizan repeticiones de los estudios de las variables, para verificar
determinadas hipotesis nulas planteadas por los suscritos investigadores.

Por otra parte, este tipo de investigacion, al tener un objeto de estudio claro, permite
someter al grupo de individuos a determinadas condiciones y estimulos para observar los
efectos o reacciones; se logra con ello un mejor resultado en el estudio. Igualmente, con las
técnicas de recoleccidn de datos se obtiene rigurosamente una separacion de lo subjetivo y
lo objetivo, lo cual otorga al proyecto resultados cercanos a la realidad de la problematica,
para una mayor comprension de esta.

Por ultimo, el tipo de investigacion experimental permite que el proyecto alcance un
conocimiento certero sobre la realidad de la problematica, lo cual posibilita plantear una

solucién basada en los estudios de causa-efecto.
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4.3 Objeto o sujeto de estudio o poblacion y/o muestra

El objeto de estudio relativo a la empresa son los atunes que entran al area de procesos
manuales, en diferentes tallas, en donde se convierten en troncos de atin. Los datos que se
recopilen para procesarlos seran, por tanto, clasificados segun este criterio, porque no todos
dan una cantidad igual al final del proceso manual de los cortes. Los atunes vienen en lotes
de bandejas con un cartel que identifica la especie y talla, principalmente, para llevar un
registro de lo procesado, evitar su mezcla y que sea mas facil identificar el producto
manipulado en ese preciso instante.

Una cantidad de bandejas con medallones de atln pasa por un puesto de trabajo en
donde los cortes son manuales y se le da forma a un tronco. En total son 14 puestos, donde
cada uno procesa a un ritmo diferente de otro, por tanto, se obtiene una cantidad de troncos
elaborados en un tiempo determinado; esto es traducido es un aprovechamiento segun
estandares determinados y las diferentes tallas.

Las aproximaciones logradas mediante las estandarizaciones en el area de proceso
manual permiten contabilizar la cantidad de troncos de una bandeja por talla procesada y

derivar los kilos del producto obtenido en el area al final del proceso productivo.
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4.4 Variables o Categorias de Analisis

Las variables que se presentan en la empresa para el desarrollo del proyecto de
reingenieria son: el diagnostico, una herramienta que permite evaluar la situacion actual de
la empresa, especificamente en un area para el desarrollo de un proyecto. En este caso es
tener un antecedente del &rea de procesos manuales donde se va a conocer el panorama actual;
la comprensién de como opera el area es fundamental, pues la empresa desea conocer el
tiempo productivo de los operarios. Se hace, por tanto, una toma de tiempos, debido a que
no todos tienen el mismo ritmo.

Lo otro es la productividad total, que es la razon de la produccidn total entre los
insumos, hablandolo en un contexto global. En el area, para este caso, se contabiliza la
produccion generada entre un tiempo determinado, para indicar la produccion total de
troncos, en ese dia, aproximadamente.

La siguiente variable que se presenta para el proyecto de la empresa es la
productividad del colaborador. Su concepto trata de un aumento o disminucion del
rendimiento del colaborador en un tiempo determinado, también conocido como
productividad por hora trabajada. La empresa busca conocer su rendimiento en la
produccion de los troncos. La siguiente es el rango de productividad, una herramienta que
permite o funciona como un control de eficiencia en la produccion; basicamente es un criterio
que define cuan productivo fue el colaborador en los dias que produjo los kilos de troncos,
ademas de las unidades incluidas en un tiempo determinado, en el cual aproximadamente ha
producido el colaborador.

Otra de las variables que la empresa presenta es la forma de llevar el control,
realizado en Excel, una herramienta que permite procesar, calcular y graficar los datos

recolectados, de forma que ilustre el comportamiento del trabajador en la semana.
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Como siguiente variable esta el registro, una base de datos donde se contempla la
informacion recopilada para procesar. Se contempla la informacion por recopilar, de modo
que contemple lo que busca la empresa: los troncos generados por hora, ademas de los kilos
a gque equivalen esos troncos producidos y la velocidad con la cual trabajan. Entre los tres
mencionados, el de mayor relevancia es el primero, porque importa cuantos troncos ha
generado la persona, independientemente del medallon proveniente de la talla del atdn que
procesan.

Ante ello, la empresa, mediante rangos predeterminados, les reconocera a los
colaboradores su rendimiento y no por el cumplimiento de una jornada de trabajo rutinario;
es decir, se trabajara con metas claras, expresadas en los rangos. La otra variable es la jornada
laboral, relativa al tiempo determinado en que un trabajador realiza su tarea en su area laboral.
Esta es importante porque puede influir en el proceso productivo por eventos factibles de
ocurrir dentro, ademas de los alargues que pueden surgir; cuando se calcula la productividad
del trabajador, se deben contemplar los tiempos que perjudican el proceso productivo,
principalmente los paros no programados presentes en la jornada laboral.

El rango general es el rango promedio de la productividad que el trabajador presenta.
Es decir, si durante un lapso transcurrido muestra un descenso, la valoracién que tomara la
empresa es bajarlo a un rango inferior; caso contrario, de una mejoria, lo suben para
reconocerle monetariamente sus rendimientos. La empresa utilizara como criterio los troncos
generados por hora, para reconocerle al trabajador su desempefio.

Como ultima variable esta la productividad, alusiva a la relacién entre una cantidad
producida en un tiempo determinado. En este caso, la empresa plantea buscar la cantidad de

troncos por hora que produce un colaborador y compararla con los rangos donde determina
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el nivel en que oscila, ademas de los kilos y las bandejas obtenidas dentro de un lapso

determinado, que permite analizar al colaborador en cuanto a su desempefio.

4.5 Método, técnicas, instrumentos y proceso de validacién o analisis

Una vez conocido el proceso, la situacion actual y el &rea de estudio, se empiezan a
evaluar técnicas como toma de tiempos, herramientas de calidad, distribucion en planta,
estadistica y toma de pesos.

Primeramente, se utilizara la técnica de toma de tiempos. Esta parte consta de dos
métodos ampliamente identificados: el primero es la técnica de tiempos de ciclo, que
pretende evaluar el proceso de forma cuantitativa y cualitativa. Se trata de separar el proceso
completo en tres grandes partes (corte en maquina, corte manual y embazado). Para ello, se
desarrollara un diagrama de flujo donde se identifiquen las tareas que forman las partes de
cada proceso de ciclo. Después, se utilizan métodos cualitativos (observaciones como
distracciones, paros y retrasos) y métodos cuantitativos (tiempos de produccion en cada
ciclo), donde los instrumentos por utilizar en el desarrollo y analisis de cada ciclo son hojas
de recoleccion de datos (documento en Word), crondmetro y tabla general creada en una base
de datos en Excel. Por altimo, se deben analizar los datos recolectados mediante formulas
basicas en Excel, que muestren un sencillo y detallado andlisis de la situacion actual del
proceso.

En la segunda técnica de toma de tiempos por utilizar, se usa el método de tiempos
de corte manual, centrado propiamente en los tiempos productivos de cada colaborador en
las mesas de trabajo. Para ello, se utilizan herramientas como hojas de recoleccién de datos

(documento en Word), tabla de analisis en una base de datos en Excel y cronometro.
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También, el método de forma cualitativa se basa en la observacion en cada
colaborador, su técnica para manipular el atun, la velocidad para procesar el medallon de
atin a cubo, si es una persona distraida o si es muy conversadora en su area de trabajo;
mientras que el método cuantitativo se basa en la recoleccién de sus tiempos productivos.
Bésicamente, es la cantidad de bandejas de atin que el colaborador puede procesar en un
tiempo determinado; a partir de los instrumentos por utilizar se podré identificar el resultado
productivo de cada colaborador, mediante formulas basicas.

Las técnicas estadisticas se basan en el método de andlisis cuantitativo mediante un
software estadistico (minitab). A partir de los instrumentos de hojas de recoleccion de datos
y bases en el Excel utilizadas en los tiempos de ciclos y corte manual, se pretende identificar
los indices de picos altos en la productividad, tanto a nivel de proceso, como de colaborador
en general.

En la parte de toma de pesos, basicamente se identifica el aprovechamiento del atin
a la hora de ser procesado de medallon a cubo, asi como el conocimiento del retorno y la
merma. El método cualitativo radica en la observacion del atin en cuanto a su talla y
condicion y el método cuantitativo se basa en la identificacion de su peso, tanto en medallon,
cubo, como retorno. A partir de los instrumentos de recoleccion de datos se ejecuta el debido
analisis de la merma y aprovechamiento de cada bandeja de cubo de atun, mediante formulas
basicas en Excel, a partir de una tabla general, donde se muestre el enfoque cuantitativo de
los datos recolectados.

En las técnicas de calidad se toman en cuenta herramientas importantes como Pareto
y causa-efecto. El Pareto se utiliza en métodos tantos cualitativos como cuantitativos, es
decir, se basa en la observacion con base en la cantidad de veces que un colaborador comete

una falta o se genera un atraso inusual dentro del proceso. La implementacion de esta técnica
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se origina a partir de la repeticion de observaciones, con base en la toma de tiempo; la
herramienta las considera y se llevan a la ejecucion para determinar causas y consecuencias
del proceso como tal, como factores que afectan la productividad en general, es decir, en todo
el proceso. EI método cualitativo se constituye en el factor principal que contempla los
materiales, maquinas, métodos, mediciones, medio ambiente y personal, para la
identificacion y ejecucion de la herramienta. Ambas técnicas se llevaran a cabo mediante
instrumentos de hojas de recoleccion de datos y el software estadistico minitab.

La técnica principal dentro del proyecto es la distribucién en planta, ya que es la base
fundamental en cuanto a la optimizacion de tiempos de produccion y traslados de materias
primas o producto. A partir del método de distribucion se pretende evaluar cada espacio
donde se encuentra cada equipo, la mesa y la tarima, asi como la existencia de espacios de
cada colaborador y pasillos. Para ello, la cinta métrica, la hoja de recoleccion de datos y el
sistema de software (autocad), forman parte de los instrumentos necesarios para llevar a cabo

la ejecucion y analisis de la distribucion.
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5. Presentacion y Analisis de los Resultados

5.1 Diagnostico de la Situacion Actual

Se sefiala la situacion actual en el area de procesos manuales, en Alimentos Prosalud

S.A, para verificar, analizar y estudiar el comportamiento productivo del area de corte. Para

ello, se identifican el area de estudio y el proceso, mediante el desarrollo de diagramas de

operaciones, de flujo y de recorrido, para tener una perspectiva clara de los objetivos

planteados.
FIGURA 6. DIAGRAMA DE RECORRIDO.
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Con base en la figura anterior, se puede identificar de una forma clara la distribucion y el

proceso del area en estudio; este consta de partes importantes:

1. Posee un almacenamiento, el cual consta de la recepcidn del atin procedente del area
de limpieza de este.

2. Se realiza un transporte de bandejas a la parte de pesado.

3. Se ejecuta una operacion de pesaje de lomo de las bandejas de atdn.

4. Una vez pesadas las bandejas de lomos de atln, se procede a transportarlas a la
camara de enfriamiento.

5. Luego de transportar las bandejas de attn a la cAmara de enfriamiento se ejecuta una
demora, la cual consta en esperar a que el atin adquiera la temperatura adecuada para
el proceso. En este caso, se realiza un choque térmico, que basicamente es la
combinacion de pasar el atin de temperaturas altas a bajas, con el propoésito de
brindarle una contextura mas compacta, para un mejor proceso y asi aprovecharlo
mas; para cumplir esto, se debe de esperar entre 1y 1,5 horas.

6. Una vez obtenido el atun con las condiciones adecuadas, se procede a transportar las
bandejas al area de procesos manuales.

7. Ubicadas las bandejas de lomos de atun en procesos manuales se procede a cortar los
lomos a medallones en la sierra. Este proceso sucede Unicamente si ocurren dos
factores importantes: que las tallas del atin sean mayores a 5-6 y que la condicién de
atun lo permita, es decir, que sea bien compacto.

8. Al obtener los medallones de atin se procede a procesarlo a troncos; este proceso es

totalmente manual y se ejecuta en las mesas de corte.
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Una vez obtenida una cantidad adecuada de bandejas de troncos o cubos, se procede
a entarimarlas, para luego enviarlas al proceso final.

9. Cuando las bandejas estan en el &rea del ltimo proceso (envasado), se envasa el atin
en pequefos frascos de vidrio. Este proceso, al igual que el corte de medallén a cubo,
es totalmente manual.

10. Por ultimo, ya envasado el atin se procede a transportarlo a un area donde se sellay
se almacena, para luego ser distribuido a sus principales clientes.

Se obtiene como resultado un total de 6 operaciones, 4 transportes, 1 demora y 1

almacenamiento.

FIGURA 7. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO.

Diagrama de Flujo de Proceso
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8 Se cortan los lomos en medallones

9 Se cortan los medallones en troncos

10 Entariman las bandejas con los troncos

11 Envasan los troncos en los frascos ‘\
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Por medio del diagrama de flujo se pueden visualizar, de una forma mas clara, las

etapas del proceso. Las operaciones, transportes, demoras y almacenamiento son

basicamente las mismas que fueron explicadas en la Figura 4; su Unica diferencia es que en

el diagrama de flujo visualiza el proceso como tal, pero sin su respectivo recorrido.

FIGURA 8. DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO.
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El diagrama de operaciones consta de tres partes muy importantes dentro del proceso
productivo, las cuales son: troncos de atin con talla grande, troncos de atdn con talla pequefia
y envases con liquido. A continuacion, se explicaran de una mejor manera.

Troncos de atun para talla grande

FIGURA 9. TRONCO DE ATUN.

Fuente: https://conservasdepescadosvirgendelcarmen.es/

1. Posee un almacenamiento basado en la recepcion del atin procedente del area de
limpieza.

2. Se ejecuta el transporte; basicamente es llevar las bandejas de lomo de atun a pesar.

3. Se ejecuta la operacion de pesaje de las bandejas de lomo de atun.

4. Se transporta a la camara de enfriamiento.

5. Se ejecuta la operacion de enfriamiento y se procede a esperar, 0 a que se realice el
enfriamiento adecuado del lomo del atdn, en un lapso de 1 a 1,5 horas.

6. Se transporta al area de procesos manuales.

7. Se corta el lomo a medall6n en la sierra 0 maquina de corte.
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Troncos de atun para talla pequefia

1. Posee un almacenamiento basado en la recepcion del atun procedente del area de
limpieza.

2. Se ejecuta el transporte, el cual basicamente es llevar las bandejas de lomo de atin a
pesar.

3. Serealiza la operacién de pesaje de las bandejas de lomo de atun.

4. Se transporta a la camara de enfriamiento.

5. Se efectla la operacion de enfriamiento y se procede a esperar, 0 a que se realice el
enfriamiento adecuado del lomo del atun, en un lapso de 1 a 1,5 horas.

6. Se transporta al area de procesos manuales.

Se procede a cortar el lomo a troncos en las mesas de corte manual.
Envases con Liquido
1. Se procede a entarimar las bandejas de troncos de atun.
2. Se ejecuta la operacidn de envasar los troncos o cubos de atun en los frascos de vidrio.
3. Se llena el frasco con liquido dosificado de forma manual.
Por Gltimo, en todas de las tres etapas de operaciones se procede a un paso final, el sellado
de los frascos de vidrio.

La Unica diferencia que poseen los troncos de atn para talla grande con los troncos
de atdin para talla pequefia es que si se trabaja con una talla muy pequefia se procede a enviar
los lomos de atin directamente al proceso de corte manual y no a la maquina, debido a que
si se lleva un atun de lomo muy pequefio a la sierra el aprovechamiento seria muy bajo; es

decir, casi nulo, pues el atin tenderia a producir menos cubos y un mayor retorno.
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Contrariamente, cuando se trabaja con un lomo de atin més grande el resultado es la
obtencién de mayor cantidad de cubos y una menor cantidad de retorno.
A continuacion, se muestra el diagrama de flujo, pero con ciertas decisiones que se

toman en cuenta dentro del proceso productivo.

FIGURA 10. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO.

E H

N
= B

Fuente: Elaboracién Propia

Como se muestra en la figura anterior, se pueden ubicar y analizar ciertas decisiones

de suma importancia dentro del proceso. Obsérvese:
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1. La primera decision considerada es la representa la talla del atin, pues una vez
cumplida la recepcion del atin, el pesaje, la demora debido a la cdmara de
enfriamiento y a la transportacion del lomo de atin al &rea de procesos manuales, se
debe considerar a qué talla pertenece el atin; si es una talla grande primeramente
pasara por la sierra y después al proceso de corte manual, pero si no es necesario
pasarlo por la sierra por ser de talla pequefia, pasa directamente al proceso manual.

2. Lasegunda y ultima decision procede después de determinar que el atin pertenece a
una talla grande. Si es muy grande, primero se corta el lomo a la mitad, para luego
cortarse en medallon. De no ser necesaria esta etapa, se procede directamente a cortar
el lomo a medallén.

Se refleja mas detalladamente la etapa del proceso productivo del area en estudio;
gracias a ello, se logran identificar las etapas, cambios o transformaciones que ocurren con
el atiin, debido a su proceso. En el siguiente diagrama se visualiza la transformacion del atun,
dentro del area de procesos manuales.

FIGURA 11. ETAPAS DE TRANSFORMACION DEL ATUN.

Retorno de

atan
Atln en Atdn en /
\

Lomo Medallon
Atdn con
hematoma
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En la figura se muestran las principales transformaciones por las que pasa el atin
antes de ser envasado.

Se identifica primeramente el atin en lomo proveniente de la camara de enfriamiento;
después de pasar por la sierra se obtiene el medallén de atun; se procede luego a un ultimo
corte totalmente manual para obtener el tronco de atin. En la obtencién de este dltimo hay
dos etapas distintas: la primera es el retorno, esto es el residuo de atin que no se aprovecha
como cubo y es aprovechado en otro proceso, en el area de conservas.

El atin con hematoma interno es la parte oscura del medallén que es enviado a
limpieza de atin, para quitar la mayor parte del defecto; una vez quitado el defecto en enviado
al area de conservas, para ser utilizado en el proceso de enlatado.

La merma de atun son los restos de attn no cuantificables dentro del proceso, que por
su naturaleza no poseen ninguna reutilizacion. Dicho analisis, es obtenido gracias a los
diagramas donde claramente se pueden identificar estas etapas, tanto al inicio como al final

del proceso productivo.

Tiempos de Ciclo

Una vez obtenido un panorama mas claro del proceso y del area en estudio, se procede
a tomar muestras de tiempos, con el fin de determinar el comportamiento operacional y
productivo de los colaboradores en el area. Para ello, primeramente, se identifican las etapas
productivas en el proceso, con el fin de desarrollar la toma de tiempos. En la siguiente tabla

se muestra los tres ciclos o etapas principales del proceso productivo.
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TABLA 1. CLASIFICACION DE LOS TIEMPOS DE CICLOS.

Ciclos Nombre de Ciclo
1 Corte en Sierra
2 Corte Manual
3 Envasado manual

Fuente: Elaboracién Propia

Se muestra los tres ciclos principales que conforman el proceso productivo.

El ciclo de corte en sierra es la etapa donde el lomo de atin proviene de la cAmara de
enfriamiento, para que luego ocurra la transformacién de lomo a medallon.

En el ciclo dos se da la transformacion al pasar de medallon a tronco de atun; este
ciclo se llama corte manual.

El Gltimo ciclo es la etapa final del proceso, es el envasado, donde llegan todos los
troncos de atin de las mesas de corte.

Una vez identificados los ciclos, se desarrolla un diagrama de flujo donde se muestra
cada operacion presente en cada ciclo productivo. El diagrama de flujo queda de la siguiente

manera:
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FIGURA 12. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE CADA CICLO.

Fuente: Elaboracion Propia

Los ciclos productivos muestran series de pequefios trasportes y operaciones:

Corte en Sierra (Ciclo 1)
1. Se realiza un trasporte de bandejas procedentes de la cAmara de enfriamiento al
area de procesos manuales.

2. Se procede a cortar el lomo de atin a medallén de atun.
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3. Una vez obtenida una cantidad favorable, se transportan las bandejas de medallon
a las mesas de corte.
Corte Manual (Ciclo 2)
1. Se realiza una pequefia limpieza del medallon; lo obtenido en este proceso es el
retorno.
2. Se ejecuta el corte de medallén a tronco de atan.
3. Se transporta al area de pesaje para un mayor control del peso de las bandejas en
tronco, para mayor aprovechamiento y luego pasa al area de envasado.
Envasado (Ciclo 3)
1. Se envasa el atun en tronco en los frascos de vidrio y en su respectiva
presentacion.
2. Se traslada a almacenamiento para su respectivo sellado.
Una vez analizados los ciclos se procede a tomas los tiempos. Esto se visualiza y se

explican a continuacion.

TABLA 2.TOMA DE TIEMPOS DE CICLO.

L . Tiempo Productivo :
Tallag  Tiempociclo (min) o Paros Fijos (min : Qbservaciones
! B | Cowensem | B0 | 104 1% 03 116 oy | IS
Compafros
2 13 CorteenSierra | 35-40 1040 100 023 1163 940 COMVEISACiones
3 B | Coeensera | B4 | U 4 023 o 05 pmb';g:}]st:me'
4 3 CorteenSiera | 35-40 1028 114 023 1165 914 COMVEsaciones
5 13 CorteenSema | 35-40 959 023 982 959
b 13 CorteenSiera | 35-40 10,04 023 1027 1004
1 13 CorteenSiema | 35-40 710 03 (kS I
8 B | CowenSem | B4 | 92 o 02 1145 1 arbo
colahorador
9 3 CorteenSerma | 35-40 943 023 9,66 943
10 13 CorteenSierra | 35-40 1021 023 104 021
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En la tabla se organizan las muestras tomadas a cada ciclo productivo, donde cada

columna representa lo siguiente:

1.

La cantidad de lote representa las bandejas de medallén procesadas en una fila
completa de una tarima, es decir, son 13 las bandejas de medallones que caben en
una fila de una tarima.

El ciclo es la representacion de los tres ciclos identificados y explicados
anteriormente.

El tiempo de ciclo es la toma de tiempos en cada ciclo respectivo; dichos tiempos
estan expresados en minutos.

Los paros fijos son todos aquellos que representan los tiempos ya establecidos por
la empresa o por el area de procesos manuales, por ejemplo, la hora de almuerzo,
donde se visualiza en minutos.

Las mudas son todos aquellos tiempos ociosos que afectan al proceso, por
ejemplo, necesidades personales, retrasos de la llegada del medallon y troncos y
el despacho de los troncos de las mesas.

Los suplementos, representan el porcentaje general de aspectos constantes en el
proceso, por ejemplo; ruido, fatiga, trabajo de pie, otros.

El tiempo total es la sumatoria general obtenida de los tiempos tomados, las
mudas y los suplementos.

El tiempo productivo es el tiempo real que un colaborador deberia tardar en
realizar su trabajo, sin los tiempos muertos o mudas.

Las observaciones son todos aquellos aspectos recolectados y observados durante

la toma de tiempo.

Vea completa la Tabla 96, Toma de tiempos de ciclo (p. 171) en la parte de anexos.
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TABLA 3. RESUMEN GENERAL DE LOS TIEMPOS DE CICLO (TIEMPO TOTAL).

Corte en Sierra (min) B  Corte Manual (min) |k Envasado (min) k4 Tiempo Total de los Ciclos (min) K4

11,66 11,22 8,46 31,34
11,4 3,12 7,71 22,23
18,91 6,9 5 30,81
11,42 8,25 6,94 26,61
9,59 5,14 6,09 20,82
10,04 3,75 5,94 19,73
7,1 7,08 5,34 19,52
11,22 4,43 5,66 21,31
9,43 4,68 6,27 20,38
10,21 2,82 5,61 18,64
0 27,34 7,35 34,69
11,43 8,67 6,87 26,97
11,67 4,57 6,01 22,25
27,49 2,87 5,88 36,24
10,29 13,33 7,19 30,81
12,51 6,6 20,2 39,31
13,59 3,03 8,63 25,25
23 6,06 5 34,06
8,42 3,08 5,2 16,7
9,63 0 11,07 20,7
8,3 9,43 4,8 22,53
8,09 8,13 0 16,22
14,22 8,47 6,14 28,83
10,09 2,08 5,05 17,22
8,26 4,23 4,39 16,88
7,34 4 6,89 18,23
6,2 5,24 3,88 15,32
11,49 2,67 2,9 17,06
9,71 2,84 4,16 16,71
0 4,92 4,86 9,78
14,33 4,06 5,09 23,48
11,25 5,34 5,87 22,46
27,28 3,55 7,17 38
10,4 4,2 6,61 21,21
12,05 4,24 7,09 23,38

En la tabla anterior se resumen Unicamente los tiempos tomados en cada ciclo; con
base en esto se logra calcular el tiempo total de todo el proceso, pues con esto se conoce el

tiempo actual en cada ciclo.
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TABLA 4 RESUMEN GENERAL DE LOS TIEMPOS DE CICLO (TIEMPO EFECTIVO)

Corte en Sierra (min) Ed Corte Manual (min) Bl Envasado (min)B  Tiempo Total de los Ciclos (min) S

9,16 11,22 8,46 28,84
9,40 4,07 7,71 21,18
9,59 3,12 5 17,71
9,14 6,90 6,94 22,98
9,59 2,25 6,09 17,93
10,04 5,14 5,94 21,12
7,10 3,75 5,34 16,19
7,18 2,98 5,66 15,82
9,43 4,68 6,27 20,38
10,21 2,82 5,61 18,64

0 5,34 7,35 12,69
11,43 8,67 6,87 26,97
6,77 4,57 6,01 17,35
9,49 2,87 5,88 18,24
10,29 4,83 7,19 22,31
12,51 6,6 4,2 23,31
9,27 3,03 8,63 20,93
11,00 2,96 5 18,96
8,42 3,08 52 16,7
7,53 0 11,07 18,6
8,30 9,43 4,8 22,53
8,09 4,11 0 12,2
10,18 8,47 6,14 24,79
8,05 2,08 5,05 15,18
8,26 4,23 4,39 16,88
7,34 4 6,89 18,23
6,2 5,24 3,88 15,32
8,77 2,67 2,9 14,34
7,19 2,84 4,16 14,19

0 4,92 4,86 9,78
14,33 4,06 5,09 23,48
11,25 5,34 5,87 22,46
14,72 3,55 7,17 25,44
10,40 4,2 6,61 21,21
12,05 4,24 6,43 22,72

En la tabla anterior se visualiza el tiempo total productivo de cada ciclo. En este caso,
es el tiempo procedente de la resta entre el tiempo total de cada ciclo y la muda. Unicamente
se observan, de forma resumida, los tiempos en cada ciclo y el tiempo total obtenido en todo

el proceso; esto con el fin de conocer el tiempo productivo del proceso, sin mudas o atrasos.
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TABLA 5. RESULTADOS GENERALES DE LOS TIEMPOS DE CICLO.

Ciclos Tiempo total (min) Tiempo total productivo (min) Lote De bandejas de Medallon o Tronco
Corte en Sierra 419,88 326,72 468
Corte Manual 215,36 162,69 468
Envasado 2358 211,75 468
Total 871,04 701,16 1404

Ciclos Promedio del tiempo total (min) | Promedio del tiempo total productivo (min) | Lote De bandejas de Medallon o Tronco
Corte en Sierra 11,37 8,93 13
Corte Manual 590 452 13
Envasado 6,32 585 13
Total 2359 19,30 39

En la tabla anterior se presenta un resumen de cada ciclo productivo para los tiempos

totales tom

ados en campo y los resultados de los tiempos productivos obtenidos mediante la

eliminacién de mudas en el proceso. Cada parte de la tabla se explica de la siguiente manera:

1.

En el ciclo de corte en sierra el tiempo total efectivo representa el total de las
mediciones recolectadas, es decir, ese tiempo corresponde a la cantidad general
de las muestras tomadas (36). La cantidad de lote representa el total de las
muestras en cada lote, es decir, cada muestra de tiempo se hizo basado en un lote
de 13 bandejas de medallon. La cantidad de 468 representa el total de lotes de
bandejas de medallon recolectados. Para el tiempo efectivo, es basicamente lo
mismo, unicamente que la medicion se encuentra sin las mudas y los suplementos.
En el ciclo de corte manual, el tiempo total representa la cantidad general de las
muestras recolectadas, con un mismo total de lotes de bandejas, Unicamente que
las bandejas serian en troncos de atdn. Para el tiempo efectivo es basicamente la
eliminacién de mudas y suplementos, al igual que en el ciclo de corte en sierra.

En el ciclo de envasado el tiempo total representa la cantidad general de las

muestras recolectadas; la cantidad de lote es el mismo que en el de corte manual,
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al igual que en el tiempo total efectivo, es sin las mudas y sin los suplementos.

4. Los promedios de tiempos totales de cada ciclo son los obtenidos a partir de todas
las muestras recolectadas (36 muestras en cada ciclo); también es el tiempo, en
promedio, en el cual se procesa un lote de 13 bandejas de medall6n para el ciclo
de corte en sierra y bandejas de tronco para los ciclos de envasado y corte manual.

5. Los promedios de tiempo efectivo son sin las mudas y sin los suplementos vy al
procesar un lote de 13 bandejas.

Los tiempos totales y promedios de cada ciclo son obtenidos a partir de la Figura 10

de la pagina anterior.

Dentro del analisis recolectado en la toma de tiempos de cada ciclo, se logra
identificar y separar todas aquellas observaciones ocurridas durante el proceso, para ello, se
identifica el nombre de la observacion y la cantidad de veces que ocurrio en los tres ciclos
productivos. Las conversaciones son el problema mas alto presente en el area.

Con base en las observaciones constantes de la toma de tiempos, se procede a elaborar
un diagrama de Pareto, con el proposito de identificar las causas mas relevantes que afectan

en los tiempos del proceso y de cada colaborador.
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FIGURA 13.DIAGRAMA DE PARETO DE LOS PROBLEMAS DEL PROCESO.
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La figura se interpreta que las conversaciones, el descuido de tareas, el retraso del
medallén en las mesas y el retraso de despacho del tronco o cubo, representan el 80% de las
consecuencias procedentes del retraso de la llegada del lomo y salidas del area de trabajo,
que representan el 20%. A continuacién, los puntos tomados en el andlisis del Pareto se
explican de la siguiente manera:

Conversaciones: Este aspecto negativo ocurre debido a que muchos de los colaboradores de
las mesas de corte manual, detienen su accion de corte para ponerse a conversar con
colaboradores cercanos a la mesa o colaboradores procedentes de envasado.

Descuido de mesa: Esto sucede por dos motivos: el primero es porque en ocasiones los
colaboradores no tienen bandejas de medallon en la mesa y se aprovechan de ello para ir
donde otros compafieros en mesa o envasado; el segundo motivo es porque van a afilar el
cuchillo y se aprovechan de esa situacion para pasar donde otros comparieros.

Retraso del medallén a las mesas: Ocurre cuando, al estar congestionadas las dos labores

anteriores, en muchos momentos del proceso, no se abastece a los colaboradores de las mesas
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con medall6n, y por ello, algunos tienen que parar su proceso.
Retraso del despacho del tronco o cubo: Este aspecto tiene mucha relacién con el anterior,
dado que, cuando se esté abasteciendo al colaborador de la sierra con lomo de atin y se estan
Ilevando los medallones a las mesas de corte, se congestionan las bandejas de tronco en las
mesas de los colaboradores; sucede que, al estar muy llena la mesa con troncos de atdn, se
limita mucho el espacio para colocar una bandeja nueva para llenarla con nuevos troncos.
Retraso de la Llegado del Lomo: En relacién con los dos aspectos anteriores, este sucede
cuando no se esta abasteciendo al colaborador de la sierra eléctrica con lomos de atun, debido
a que quien abastece con estas bandejas se encuentra abasteciendo a las mesas con medallén
o retirando troncos de atin de las mesas de corte.
Salidas del Area de Trabajo: Esto ocurre cuando los colaboradores se retiran del proceso y
se dirigen al bafio 0 a hacer otras necesidades, pero muchas veces se ponen a conversar con
colaborares de otras areas, y en consecuencia, tardan mas de lo debido.

Para observar la tabla utilizada para el desarrollo del Pareto “ver Tabla 97.

Principales Problemas en los Tiempos de Ciclo (p. 172)” en la seccion de anexos.
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FIGURA 14. SEGUN CLASIFICACION DEL TIEMPO TOTAL DE CADA CICLO
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El grafico muestra el tiempo tomado para cada ciclo. El resultado mas alto es el ciclo
de méaquina de corte o sierra eléctrica, manipulada por 2 personas. Se tomo un tiempo total
de 419,88 minutos, el mayor a la hora de la produccion.

Una vez analizados los tiempos de ciclo, se procede a observar el enfoque pricipal de
este diagnostico. El proceso de corte manual se pretende analizar por medio de una toma de
tiempos las productividades actuales de cada colaborador, para ello, primeramente se deben
identificar los porcentajes de los suplementos utilizados para la toma de tiempos de ciclo y

para los tiempos de cada colaborador.
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TABLA 6. SUPLEMENTOS DE TIEMPOS

Necesidades Personales 2%
Basico por Fatiga 2%
Trabajo de Pie 3%
Postura mcomoda 2%
Postura nuy mcomoda 3%
Uso de la fuerza 1%
Ihmmmacion del Area 2%
Condiciones Atmosfericas 2%
Trabajo de Precision 2%
Ruido 2%
Monotomua Fisica 2%

Como se logra observar en la tabla anterior, se pudieron establecer los principales
suplementos que formaron parte de los tiempos tomados en los ciclos y colaboradores. Los
suplementos constantes son las necesidades personales un 2%; fatiga basica un 2%; trabajo
de pie 3%; postura incomoda 2%; postura muy incomoda 3%; uso de fuerza 1%; iluminacion
del area 2%; condiciones atmosféricas 2%; trabajo de precision 2%; ruido 2% y monotonia
fisica 2%. Da como resultado 23%, es decir, el 0,23, tomando en cuenta la suma de los
tiempos recolectados y las mudas o tiempos ociosos, para considerarse como el tiempo

general.
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Rangos de Talla y Rangos de Productividad

Una vez identificado el porcentaje de los suplementos, se procede a clasificar por
rangos de talla, esto con el propdsito de calcular el tiempo real que cada colaborar tarda en
procesar bandejas de medallon a cubo, en un lapso de una hora. El otro propésito que se
pretende obtener a través de la toma de tiempos individuales es conocer e identificar los
rangos de productividad real de cada colaborar, en las distintas tallas ya establecidas en los
rangos.

A continuacion, se mostrara una tabla que contiene la clasificacién de las tallas en
rangos:

TABLA 7.CLASIFICACION DE RANGOS DE TALLA DE ATUN

Rangos Tallas
R1 -15a5,6
R2 5,6a12,15
R3 12,15 a 15,20
R4 >20, 25

Establecidas las tallas por rangos se procede al siguiente paso, el cual es realizar la
toma de tiempos a cada colaborador presente en las mesas de corte manual. Se procede a
tomar dichos tiempos en dos horas distintas, con el fin de obtener una mayor variabilidad en

los resultados, los cuales se muestran en la figura:
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TABLA 8. TOMA DE TIEMPOS INDIVIDUALES EN CORTE MANUAL

 tortre ¢ Tebjorl Tol® Tengo i) o (rnf8_Suervto|_TerpoToel (i) _Teron et (i) Osencires B Bareis Ranco s Tell

Eline
Eline
Eline
Eline
Ehine
Ehine
Ehine
Elaie
Elie
Elie
Elie
Abin
Abin
Abin
Abin
Abin
Abin
Debora

3205
3225
3205
3225
3205
3225
305
3225
3205
3225
3205
i
m
i
i
i
m
5480

-15 44 0,34 023 5,04 413 Retraso en despachar bandejas 1 -15a56
-15 33 03 36 33 1 -153546
-15 35 03 378 35 1 -153546
-15 30 03 34 30 1 -153546
-15 415 02 43 415 1 -153546
-15 53 045 03 6,01 48 Conversaciones 1 -15a546
-15 34 03 368 345 1 -15a546
-15 426 023 449 426 1 -1525-6
-15 45 02 02 5 42 Retraso del medallin a b mesa 1 -15a56
-15 358 03 381 358 1 -15a546
-15 414 03 431 414 1 -15a546
-15 821 03 844 821 1 -153546
-15 821 03 844 821 1 -15a546
-15 1045 2% 023 1303 81 Retraso en despachar bandejas 1 -1535-6
-15 33 424 02 178 91 Retraso delmedalonalamesa 1 -15a546
-15 15 02 18 15 1 -15a546
-15 1245 31 03 158 93 Conversaciones 1 -15a546
-15 412 023 435 412 1 -15256

Muestra la confeccion de la tabla de Excel, asi como los resultadoas obtenidos. La

explicacion es la siguiente:

1.

La columna de nombre, refiere los 16 colaboradores de la mesa de corte
considerados en la toma de tiempos.

El nimero de trabajador pertenece a la identificacion o nimero de acceso que
posee cada colaborador dentro de la planta.

La talla es la clase de atin que se proceso durante la recoleccion de los datos.

El tiempo de cada colaborador es tomado con un cronometro; esto representa la
duracion real de cada uno de ellos.

Las mudas son los tiempos ociosos tomados en cuenta durante el proceso, a los
cuales pertenencen los paros o retrasos no establecidos por la empresa.

El suplemento se refiere al porcentaje general desglosado en la Figura 15.
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7. El tiempo total es la sumatoria general procedente del tiempo real, las mudas y
los suplementos.

8. El tiempo efectivo es el resultado obtenido a partir del tiempo general, sin tomar
en cuenta las mudas y el suplemento.

9. Las observaciones pertecenen a los sucesos comunes que ocurren a la hora del
proceso. Estos sucesos se consideran como los factores que afectan la toma de
tiempo, conocido como las mudas.

10. Las bandejas representan la cantidad de estas procesadas en una unica muestra de
tiempo; las bandejas y el tiempo real representan lo mismo.

11. Los rangos de tallas representan la clasificacion de estas en rangos mostrados en
la Tabla 1. El rango de talla y la columna de tallas son exatamente lo mismo.

Para observar la tabla anterior de forma un poco mas completa, “ver Tabla 98. Toma de

tiempos individuales en corte manual (p. 172)” en la seccion de anexos.

FIGURA 15.RESULTADOS DE ESTADISTICA DESCRIPTIVA (BANDEJAS HORA POR RANGO)

Variable
Bandeja_hora
Conteototal N Media Desv.Est. Varianza CoefVar Minimo Q1  Mediana
48 48 10,977 4,963 24,632 4522 4,348 8,152 9,289
N para
Q3 Maximo IQR Modo moda Asimetria Curtosis

15,415 21,937 7,263 9,28854 4 0,63 -0,55
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FIGURA 16.GRAFICA DE CONTROL I-MR DE BANDEJAS HORA POR RANGO.
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Observacion

En la informacién anterior se muestra un resumen de la desviacién estandar y el
grafico de control, acerca de los rangos de talla, de forma general en cada colaborador. Se
interpreta de la siguiente manera:

1. EIl Gréfico 3 muestra el comportamiento general de las bandejas producidas por

hora, por cada colaborador, en cada rango de talla en estudio.

2. El limite inferior es de 6 bandejas por hora, la media es de 11 bandejas por hora

y el limite superior es de 16 bandejas por hora. Estos resultados son para todos

los rangos de talla, segun se muestra en el grafico anterior.
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3. Dentro del rango 1 (talla de -1.5 a 5.6), se logra identificar que 9 colaboradores
se encuentran fuera de los limites superiores; esto quiere decir que 9 de ellos
lograron superar las 16 bandejas por hora.

4. Para el rango 2 (talla de 12.15 a 15.20), se logra identificar que 5 colaboradores
se encuentran fuera de los limites inferiores y 1 fuera del limite superior; esto
quiere decir que 5 de ellos produjeron menos de 5 bandejas por hora y 1 logro
procesar mas de 16 bandejas por hora.

5. Para el rango 3 (talla de 20.25 en adelante), se logra identificar que todos los
colaboradores se encuentran entre el limite inferior y menor a la media; es decir,

ninguno se encuentra en el rango mayor a 11 bandejas por hora.

FIGURA 17. RESULTADOS DE ESTADISTICA DESCRIPTIVA (TIEMPO GENERAL
PROMEDIO EN MIN)

Conteo
total N Media Desv.Est. Varianza CoefVar Minimo Q1
48 48 6,331 2,851 8,126 45,03 2,682 4,171
N para
Mediana Q3 Maximo IQR Modo moda Asimetria Curtosis

5,402 9,08612,260 4915 * 0 0,76 -0,75
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FIGURA 18.GRAFICA DE CONTROL I-MR DEL TIEMPO GENERAL PROMEDIO (MIN)
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Observacion

En la informacion anterior se muestra un resumen de la estadistica descriptiva y
grafico de control y tiempos totales promedio de cada colaborador en las mesas de corte. Se
interpreta de la siguiente manera:

1. EIl Grafico 4 muestra el comportamiento promedio de los tiempos totales tomados

a cada colaborador en cada rango de talla en estudio.

2. El limite inferior es de 3,48 min, la media es de 6,33 min y el limite superior es

de 9,18 min en promedio general, segin muestra el gréfico anterior.

3. Dentro del rango 1 (talla de -1.5 a 5.6), se logra identificar que 4 colaboradores

se encuentran fuera de los limites superiores, esto quiere decir que 4 de ellos

lograron procesar una bandeja de tronco en un tiempo superior a 11,18 min.
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4. Para el rango 2 (talla de 12.15 a 15.20), se logra identificar que 4 colaboradores

se ubican fuera de los limites superiores y 2 del limite inferior; esto quiere decir

que, 4 de ellos produjeron una bandeja de tronco en un tiempo mayor a 11,18 min

y 2 lograron procesar una bandeja de tronco en un tiempo menor a 3,48 min.

5. Para el rango 3 (talla de 20.25 en adelante), se logra identificar que 3

colaboradores estan fuera de los limites superiores y 4 se encuentran fuera del

limite inferior.

Este analisis estadistico muestra el comportamiento tomado de la Figura 16 Tiempos

generales promedio. El limite inferior del Grafico 4 corresponde a un colaborador de rango

rapido (R3); la media a un rango intermedio (R2); el superior a un rango lento (R1). En las

bandejas por hora del Grafico 3, el limite inferior corresponde a un colaborador de rango

lento (R1); la media a uno de rango intermedio (R2) y el superior a un de rango rapido (R3).

FIGURA 19.GRAFICA DE LINEAS (BANDEJAS HORA Y TIEMPO PROMEDIO).
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En la grafica de lineas se muestra la relacion entre la productividad (bandejas/hora) y

el tiempo general promedio; ambas variables toman en cuenta las mermas para comprender

la relacion. Se muestra que el tiempo general promedio de un colaborador puede influir en la

productividad, es decir, que la produccién de las bandejas de tronco generadas por un

colaborador depende del tiempo que dure este elaborando una bandeja durante la produccion.

Por ejemplo, si el tiempo total promedio disminuye, la productividad aumenta y viceversa;

la relacion entre ellas es inversa.
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FIGURA 20.RESULTADOS DE LOS RANGOS DE PRODUCTIVIDAD
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el comportamiento productivo actual de cada

colaborador en los distintos rangos de tallas; dicho comportamiento es muy variable entre un

colaborador y otro y respecto de una talla a otra, respectivamente. EI minimo es de 5 bandejas

de cubo por hora y un maximo de 27 bandejas por hora; es una diferencia muy amplia entre

unas y otras. Con base en los resultados obtenidos se procede a clasificar a cada colaborador

en rangos de productividad. Primeramente, se establecen los tipos de rangos de

productividad, procedente del analisis anterior.
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TABLA 9.CLASIFICACION DE RANGOS DE PRODUCTIVIDAD

Clasificaciéon de Rangos de Productividad

Nombre Cantidad de bandejas de cubo por hora
Lento 6al0
Intermedio 11a15
Rapido Mayor o igual a 16

Se establece una clasificacion de rangos de productividad a partir de los resultados
obtenidos en la toma de tiempos individuales, desviacion estandar y grafica de control. Un
colaborador que pertenece al rango de productividad lento, en promedio obtiene entre 6 y 10
bandejas de cubo por hora; los de rango intermedio, por lo general obtienen entre 11 y 15
bandejas de cubo en promedio; los de rango rapido, en promedio procesan mas de 16

bandejas por hora.

TABLA 10. RESULTADOS DE RANGOS DE PRODUCTIVIDAD EN TALLA -1,5A 5,6

‘ Talla -1-5a5-6 \

R1 R2 R3
Interme dio
Yorley
Jonathan
Sayuri
Lus
Yizza
Debora
Elaine
Martha

S50%
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En la tabla anterior se muestran los resultados de los rangos de las productividades
actuales en las mesas de corte. Se identifico y clasifico a cada colaborador; se obtienen los
siguientes resultados.

- Enel R1se obtuvo unresultado de 7 personas, lo cual representa el 44% de la cantidad
total de colaboradores presentes en el area de corte.

- Enel R2 hay 8 personas, con un 50% de la cantidad general de colaboradores en el
area.

- Enel R3 se ubica 1 persona, que representa el 6% del total de colaboradores en el
area.

Dichos resultados fueron obtenidos para el rango de talla entre -1,5 a 5,6.

En la siguiente tabla se muestran resultados:

TABLA 11. RESULTADOS DE RANGOS DE PRODUCTIVIDAD EN TALLA 12-15Y
15-20

‘ Talla 12-15 a 15-20 \

R1 R2 R3
Intermedio
Gilberto
Debora
Jonathan
Sayuri
Luis

31%
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- En R1 hay 6 personas, con un total de 38% del total de colaboradores.
- En R2 hay 5 personas, con un total de 31% del total de colaboradores.
- EnR3hay 5 personas, con un 31% del total de colaboradores en el &rea.

Estos resultados son procedentes del rango de talla entre 12,15 a 15,20.

TAaBLA 12. RESULTADOS DE RANGOS DE PRODUCTIVIDAD EN TALLA 20-25
EN ADELANTE

Talla 20-25 en adelante

R1 R2 R3
Intermedio
Gilberto
José
Jonathan
Sayuri
Debora

31%

En la tabla anterior, los resultados obtenidos fueron los siguientes:
- Enel R1 se ubican 5 personas, lo cual representa un 31% del total de colaboradores
en las mesas de corte.
- En R2, tnicamente se ubicaron 5 personas, para un 31% del total de colaboradores.
- EnRS3, se ubicaron 6 personas, lo cual representan un 38% del total de colaboradores
de las mesas de corte.

Estos resultados son con base en el rango de talla >20,25.
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Los resultados anteriores permiten analizar, de forma especifica, el comportamiento de
ciertos colaboradores:

FIGURA 21.COMPORTAMIENTO INDIVIDUAL EN LAS MESAS DE CORTE (GEOVANNY)
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Claramente se puede observar que pertenece al rango de productividad 3 (Rapido),
dado a que en los distintos rangos de tallas logré procesar, en promedio, mas de 15 bandejas
POR HORA.

FIGURA 22.COMPORTAMIENTO INDIVIDUAL EN LAS MESAS DE CORTE
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Muestra claramente que este colaborador pertenece al rango de productividad
1(Lento), ya que en ninguno de los rangos de tallas logra alcanzar mas de 10 bandejas de

cubo por hora y se mantiene Unicamente entre 5 a 10 bandejas de cubo por hora.

FIGURA 23.COMPORTAMIENTO INDIVIDUAL EN LAS MESAS DE CORTE
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El colaborar en estudio presenta un cambio en su rango de productividad: en las tallas
entre -1,5y 5.6 logra alcanzar el rango productivo intermedio, pero en las otras tallas se ubica

en el rango rapido, al procesar, en promedio, mas de 16 bandejas de cubo por hora.
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FIGURA 24.DIAGRAMA CAUSA-EFECTO DE LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PROCESOS
DE CORTE MANUAL
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Se reflejan los principales factores que afectan la productividad en el &rea de procesos
manuales para atun en frascos de vidrio. Las mediciones, material, personal, medio ambiente,
métodos y maquinas, presentan efectos constantes en el proceso. Los puntos tomados en
cuenta en el grafico anterior se explican con detalle en la siguiente informacion.

1. Mediciones

Las mediciones son todos aquellos estandares de calidad propiamente de la empresa; en
este caso, las observaciones tomadas en este punto fueron a partir de situaciones de estandares
de calidad del producto, las cuales se deben de cumplir durante el proceso productivo.
Falta en la Salinidad: Durante el proceso, los inspectores que toman muestras de

temperatura y calidad del atin en proceso revisan que los troncos de este cuenten con la
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cantidad estandar de salinidad, caso contrario, se debe retirar el atin en proceso y esperar
hasta que traigan otro. Cuando esto sucede se presentan pérdidas de tiempos en el proceso.

Coccion del Atun: Otra condicion que posee el atun, es su coccion. Esto ocurre cuando
el atun no tiene el estado dptimo para su manipulacién en el proceso, por lo que se debe
retirar y esperar a que su coccion sea la adecuada; en ese caso, se da la pérdida de tiempo
durante la produccién.

2. Material

Son todos aquellos factores que incluyen la mala manipulacion o distribucién de la

materia prima durante todo el proceso productivo.

Retraso de Materia Prima: Sucede cuando no se estan abasteciendo de una buena
manera los colaboradores de las mesas de corte, pues los despachadores se encuentran en
otras labores, tales como retiro de bandejas de tronco y traslado de lomo al colaborador de la
sierra eléctrica; en este caso, existe la pérdida de tiempo.

Mala Condicién del Atun: Esto se debe a la presencia de condiciones como
compactacion del atan, temperatura, salinidad y hematomas; estos factores afectan segun el
grado de presencia en el atun. Las pérdidas de tiempo ocurren en el retiro del atin en proceso
0 porque los colaboradores deben manipular el atin de una forma mas lenta para evitar
grandes desperdicios.

Recurso Humano

Son los factores que incluyen de forma directa o indirecta en cada uno de los
colaboradores dentro del area de procesos manuales.

Operadores Distraidos: Sucede cuando uno o varios colaboradores se acercan donde
estd otro compariero para ir a bromear o a conversar con él; algunos de ellos detienen sus

labores para realizar estas acciones y se dan las pérdidas de tiempo.
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Colaboradores Fuera del Area de Trabajo: Ocurre cuando algtn colaborador de mesa
se traslada fuera de su &rea de trabajo para ir al bafio o para hacer uso de algin permiso en
especial; debido a esto, incurren a andar en otras &reas 0 a quedarse conversando con
compafieros, lo que alarga ain mas sus tareas.

Conversaciones entre Compafieros: Este aspecto es muy comun dentro de procesos
manuales; entre comparieros de mesa o de envasado establecen conversaciones de varios
minutos y se olvidan de sus labores.

3. Medio Ambiente

Son todos aquellos factores que afectaron de forma directa todo el proceso productivo.

Uso Inadecuado de las Mesas: Ocurre cuando un colaborador abastece con bandejas de
mas en su propia mesa, lo cual le genera incomodidad a la hora de cortar o de hacer algin
movimiento con el cuerpo.

Mal Manejo del Espacio: Debido a que el area es pequefia, el mal acomodo de tarimas
0 mesas donde no deberian ir ocasiona que el espacio se reduzca ain méas y se generen cuellos
de botella a la hora de retirar o dejar bandejas con atun.

4. Métodos

Son todas aquellas actividades o tareas que fueron mal ejecutadas y ocasionan factores

de retraso durante cada etapa del proceso.

Mal Manejo de la Talla: En ocasiones ocurre este factor debido a que un colaborador
no manipula de forma adecuada el atin, por tanto, pueden existir pérdidas de tiempo; también
se puede incurrir en desaprovechar mas el atun.

Mal Manejo del Cuchillo: Ocurre a que el colaborador utiliza inadecuadamente el
cuchillo a la hora de cortar; debido a esto el colaborador se toma mas tiempo para cortar

medallones de atun.
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5. Méagquinas

Son los factores que afectaron al equipo 0 maquina de produccion y ocasionan retraso

en el proceso.
La méaquina utilizada en el area de procesos manuales es de corte tipo cinta, donde
basicamente es un equipo eléctrico con diferentes estilos en el mercado; algunos funcionan
para cortar madera, metal y alimentos, especificamente carnes. Sus caracteristicas se basan

en una profundidad de corte, anchura de corte y velocidad.

FIGURA 25. MAQUINA ELECTRICA DE CORTE DE TIPO CINTA

Fuente: https://www.elinvernaderocreativo.com/
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Falta de Lubricacién: Este factor ocurre cuando el colaborador encargado de utilizar la
sierra eléctrica no lubrica bien la maquina y, por tanto, en ocasiones se detiene y suceden
pérdidas de tiempo.

Falla en la Cuchilla: Ocurre mediante dos factores. En el primero de ellos, una mala
colocacién de la cuchilla en la sierra hace que no se esté cumpliendo con la anchura de corte
del medalldn; si esto sucede, se devuelve, debido a que no cumple con la calidad requerida
de corte. El segundo; problemas eléctricos en la sierra hacen que se detenga la produccion.

Con 16 colabores y con los rangos de tallas establecidos se recolectd una cantidad de

2666 muestras.

Productividad vs Aprovechamiento

Una vez analizados y establecidos los rangos de productividad se procede a realizar
un pequefio estudio con 6 colaboradores, en quienes se pueden identificar distintos tipos de
productividad; se puso a prueba si el aprovechamiento del atin es igual o indiferente al nivel

de productividad. Para ello, se confecciona la siguiente tabla:
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TABLA 13. BASE DE DATOS DE TOMA DE TIEMPOS Y PESOS EN CORTE MANUAL.

Nonte | Tt Tal _Feta [Ty o) PesoMecaln_PesoTros _|_Agovesainty | Bares v e Bancs Rgo e Tall

Sauri 203577 1215 18062021 001035 41 1887% 12 15a15-20

Sayri 203577 1215 1806201 000529 3,43 3,17 9242% 16 2 12-15215-20

Sayui 203577 1215 18062021 000620 337 2,9 15,%% 2 121521520
Total 2 121 991 81,90% 6

Abin 200710 1215 18062021 000947 36 2,18 1120% 2 121521520

Abin 200710 1215 18062021 00093 431 37 86,08% 13 2 121521520

Abin 2071 1215 18062021 00094 444 3,08 §2,88% 2 121521520
Tota 28 12,35 1017 82,35% 6

s 200485 1215 18062021 000527 445 4,06 91,24% 2 121521520

s 200485 1215 18062021 00083 4% 412 83,06% 17 2 121521520

s 200485 1215 18062021 000651 3,89 397 91,77% 2 121521520
Tota A 133 10,75 88,35% 6

Yorkny 203030 1215 18062021 00458 3,64 29 82,14% 2 12-15a15-20

Yorkny 203030 1215 18062021 000539 34 291 85,59% 24 2 121521520

Yorkny 203030 1215 18062001 000432 384 341 88,80% 2 121521520
Tota 15 10,88 931 85,57% 6

La tabla muestra la estructura y los resultados que sirvieron para obtener la teoria. Se
toman en cuenta los siguientes aspectos:

1. El nombre refiere los colaboradores tomados en cuenta para realizar el analisis; seis
operarios en total.

2. El numero de trabajador es el codigo que cada uno posee en la empresa, asociado a
su nombre.

3. Latalla corresponde a la del atin tomado en cuenta durante la prueba.

4. La fecha representa el dia que se desarrollé dicha prueba.

5. El tiempo es el resultado real tomado por cada colaborador durante la obtencion de
una bandeja de cubo.

6. EIl peso del medallon es el del atin que atn no ha sido procesado a cubo.
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7. El peso de troncos es el del proceso final del atun antes de ser llevado a envasado. El
aprovechamiento es el resultado obtenido a partir de la division entre el peso en cubo
y el peso en medallon.

8. Las bandejas por hora refieren la cantidad de bandejas en cubo procesadas por cada
colaborador.

9. Las bandejas representan la cantidad de estas en cubo obtenidas a partir de una
bandeja de medallén.

10. El rango de talla es la clasificacion previamente establecida en la Tabla 1.

TABLA 14. RESULTADO GENERAL DE LOS TIEMPOS Y PESOS DE CORTE MANUAL

Nombre |[Productividad |Aprovechamiento
Sayuri 16 81,90%
Albin 13 82,35%
Jesus 17 88,35%
Yorleny 24 85,57%
Geovanny| 30 87,83%
Doborah 20 83,30%

Se resume el resultado de la productividad y el aprovechamiento obtenido de cada
colaborador en estudio. Dichos resultados estan a un nivel de aprovechamiento entre el

81,90% vy el 88,35%, con un nivel de productividad entre las 13 y las 30 bandejas por hora.
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FIGURA 26.APROVECHAMIENTO VS PRODUCTIVIDAD.
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En el gréafico anterior se observa que el aprovechamiento y la productividad son
indiferentes uno de otro; la productividad de cada colaborador es muy diferente a la de los
demas. Un colaborador como Jesus posee un mayor porcentaje de aprovechamiento que de
productividad; un colaborador como Geovanny posee un mayor porcentaje de productividad
que de aprovechamiento. Es decir, no necesariamente porque un colaborador logra una
productividad alta es una persona que aproveche adecuadamente el atin o viceversa.

Se tomo para el andlisis una cantidad de muestras de 18, con 6 colaboradores,

respectivamente.

102



Productividad de procesos manuales
El tema principal del proyecto se basa en el estudio y analisis de la productividad
actual en procesos manuales. A continuacion, se muestra la tabla principal donde se presentan

los resultados obtenidos.

TABLA 15. BASE DE DATOS MENSUAL PARA EL ANALISIS DE PRODUCTIVIDAD

Fechall Horace Inicio l  Talla  Espeoficacin de AtinBl  Paros Fijs(rin) ' in)M  Cantidad ce Empleacos A Hora Final () Observaciones
ST Bam 15-20 YFEF) 7l 34 15 450pm Preparando & mequina
50200 Bam 150 YFFF) 750 34 15 £50pm Reraso de Labores
52000 Bam 15-2) YFHEF) T4 345 15 450pm Despacho de tronco
S0 Bam 15-2) YHEF) 33 365 15 50pm Descido de mesa
S700L|  Bam 15:) YFFF) 33 345 15 50pm Descuido de mesa
5000 Bam 150 YFFF) £ 34 15 {50pm Amer
50200 Bam 150 YFFF) 161 34 15 £50pm Reraso de Labores
ST Bam 15-) YFFF) 30 3 15 £50pm Comersaciones
5000 Bam 15-2) YFFF) 46 345 15 £50pm Comersaciones
S| Bam 15-2) YHER) 152 345 15 450pm | Parode Producein (Temperatura)

La tabla se encuentra conformada de la siguiente manera:

1- Lafecha de un dia de produccién en especifico.

2- Lahorade inicio es el comiendo de la produccion en un dia en especifico.

3- Latalla es la clase de atin, en cuanto a peso, establecido para la produccién de ese
dia en especifico.

4- La especificacion de atln es la clase de atin asignado para la produccion.

5- Los paros fijos son los paros ya establecidos dentro de la produccion.

6- Las mudas son todos los tiempos ociosos que atrasan la produccion.

7- Los suplementos son los tiempos establecidos por la Figura 18.

8- La cantidad de empleados son todos aquellos colaboradores gque estuvieron presentes
en ese dia de produccion en especifico.

9- Lahorafinal es la hora exacta en la que finalizé la produccion de ese dia en especifico.
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10- Las observaciones son todos aquellos puntos de vista observados antes, durante y

después de la produccion.

Para observar la tabla anterior méas detalladamente, ver Tabla 99. Base de datos mensual

para el analisis de productividad (p. 172), ubicada en la seccion de anexos.

TABLA 16. PRODUCTIVIDAD MENSUAL DE PROCESOS MANUALES

(PRODUCTIVIDAD ACTUAL)

Andlisis de productividad
Fecha Talla Produccién | Cantidad de personal utilizado Horas trabajadas Productividad
5072021 | 15-20 1950 15 7,25 17,93
6072021 | 15-20 1408 17 4,71 17,58
7072021 | 15-20 1950 17 6,35 18,06
8072021 | 15-20 1950 13 6,57 22,83
9072021 | 15-20 1950 15 6,87 18,92
12072021] 15-20 1980 14 6,50 21,76
13072021] 15-20 1650 15 6,32 17,41
1407 2021] 15-20 1470 15 5,54 17,69
1507 2021| 15-20 1940 13 6,54 22,82
16 07 2021| 15-20 2150 16 7,04 19,09
1907 2021| 15-20 2325 16 7,46 19,48
2007 2021| 15-20 2450 17 7,05 20,44
2107 2021| 15-20 1950 14 7,59 18,35
2207 2021| 15-20 1950 15 7,42 17,52
23072021| 15-20 2000 14 7,81 18,29
26 07 2021| 15-20 1850 14 6,82 19,38
2707 2021| 15-20 1770 15 7,03 16,79
2807 2021| 15-20 1900 15 7,45 17,00
29072021| 15-20 1550 16 5,76 16,82
30072021| 15-20 1490 17 5,78 15,16

La tabla anterior muestra el comportamiento de la productividad mensual en el area

de procesos manuales; estos resultados fueron obtenidos a partir de la Tabla 6 y por medio

de la formula de productividad, la cual se muestra a continuacion:

Productividad =

Produccion

Cantidad de empleados * Hors trabajadas
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La productividad actual se encuentra entre 15 y 22 bandejas de troncos de atin por hora.

TABLA 17. ANALISIS ECONOMICO DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL

Productividad Cantidad total de troncos | Cantidad de frascos producidos | Precio Total de Frescos de vidrio
17,93 717,24 2151,72 ¢ 1940 855,17
17,58 703,38 2110,15 ¢ 1903 358,56
18,06 722,56 2167,67 ¢ 1955 238,54
22,83 913,24 2739,73 ¢ 2471232,88
18,92 756,91 2270,74 ¢ 2048 209,61
21,76 870,33 2610,99 ¢ 2355112,09
17,41 696,20 2088,61 ¢ 1883 924,05
17,69 707,58 2122,74 ¢ 1914 714,80
22,82 912,73 2738,18 ¢ 2 469 837,69
19,09 763,49 2290,48 ¢ 2 066 015,63
19,48 779,16 2337,47 ¢ 2108 394,77
20,44 817,69 2453,07 ¢ 2212 665,83
18,35 734,05 2202,15 ¢ 1986 335,40
17,52 700,81 2102,43 ¢ 1896 388,14
18,29 731,66 2194,99 ¢ 1979 879,28
19,38 775,03 2325,09 ¢ 2097 235,02
16,79 671,41 2014,22 ¢ 1816 830,73
17,00 680,09 2040,27 ¢ 1840 322,15
16,82 672,74 2018,23 ¢ 1820442,71
15,16 606,55 1819,66 ¢ 1641 335,23

La tabla anterior muestra el comportamiento econdémico a partir de la productividad

actual, donde la cantidad de troncos por bandeja es de 40, la cantidad de frascos producidos

son 3 troncos por cada frasco de vidrio y con un precio unitario de € 902,00 colones.

TABLA 18. ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD MENSUAL.

Analisis mensual de Productividad

Productividad Total | Cantidad total de troncos | Cantidad total de frascos |Precio Total
373,32 1493286 44798 59 ¢ 40 408 328,27
Productividad Estandar 18,67

La tabla muestra el resultado general obtenido de la Tabla 8, ademas, el resultado de

la productividad estandar es de 18,67 bandejas de tronco de atdn por hora.
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TABLA 19. PRINCIPALES PROBLEMAS EN EL PROCESO DE PRODUCCION.

Principales problemas en el proceso
Nombre Frecuencia

Conversaciones 37
Conwversaciones y descuido de mesa 29
Despacho de tronco 25
Descuido de mesa 20
Retraso de Labores 19
Preparacion de maquina 18
Paro de Produccion (Temperatura) 4
Falta de bandejas de medallén en mesas 2

Los principales factores que influenciaron en el resultado de la productividad en
procesos manuales; estos puntos fueron las principales mudas que se obtuvieron durante la
recoleccion mensual de datos. Se explican a continuacion:

Conversaciones: Ocurre cuando un colaborador detiene su labor de corte debido a que un
compafiero de otra mesa se le acerca a conversar o €l se desplaza hacia donde uno de ellos.
Conversaciones y descuido de mesa: Cuando un colaborador deja su mesa de trabajo y se
desplaza hacia donde se encuentra otro compariero para conversar, por ende, ambos paran su
produccion debido a que se distraen conversando.

Despacho de Tronco: Ocurre cuando el colaborador que despacha las bandejas de tronco se
encuentra en otra labor, ya sea que esta abasteciendo al colaborador que utiliza la sierra
eléctrica con lomo de attn o a los colaboradores con medall6n de atin en las mesas.
Descuido de Mesa: Se da cuando el colaborador deja su mesa de trabajo para ir hacia donde
estd otro comparfero, para simplemente estar ahi mientras lo abastecen de medallén en la

mesa.

106



Retraso de Labores: Ocurre cuando un colaborar ingresa minutos después de la hora
establecida para arrancar la produccion; esto sucede al inicio de la produccion o después del
almuerzo.

Preparacion de MAaquina: Pasa cuando el colaborador encargado de utilizar la sierra
eléctrica enciende y acomoda su area de trabajo, por lo que en muchas ocasiones tarda mucho
tiempo en estar listo para empezar a cortar los lomos de atun, debido a que se distrae mucho
conversando o disfrutando con otros comparieros.

Paro de Produccién (Temperatura): Ocurre debido al traslado de lomos de atin a las
camaras de enfriamiento procedentes de la limpieza de atin. Debe ocurrir un choque térmico,
por lo que se deben esperar unos minutos para que el atun tome la temperatura adecuada para
su debido proceso de corte. No obstante, sucede que en ocasiones el lomo de atin ingresa al
area de procesos manuales con una temperatura alta y, por tanto, se deben regresar las
bandejas de lomo a la camara, para que obtengan la temperatura requerida para su proceso.
Falta de bandejas de medallén en mesas: Sucede cuando el despachador de bandejas se

encuentra ocupado trasladando bandejas de lomo o troncos de atun.

FIGURA 27.DIAGRAMA DE PARETO DE PROBLEMAS DE PROCESO MANUAL.
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Se interpreta que conversaciones; conversaciones y descuido de mesa; despacho de
tronco y descuido de mesa generan el 80% de las consecuencias relativas al retraso de
labores. Preparacion de méaquina y otro (paro de produccidn, temperatura y falta de bandejas

de medallon en mesas) representan el 20% de las causas.

FIGURA 28.COMPORTAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD MENSUAL
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El grafico muestra el comportamiento mensual a partir de los resultados obtenidos en
la Tabla 7.

Para obtener los resultados esperados en la productividad se recolectaron 174
muestras, con el fin de visualizar el comportamiento productivo actual del area.

Toma de Pesos

TABLA 20. BASE DE DATOS DE LA TOMA DE PESOS EN CORTE MANUAL.

Peso de Peso de Peso Cantidad

Especificaciéon Bandeja de de Retorno Merma  Porcentaje de

Medallén

de atiin vacia (ke) Cubo Bandejas (kg) (kg) Aprovechamiento
(kg) (kg) en cubes
161729 | 15-20 Normal 1,60 6,67 6,13 3 0,51 0,03 91,90%
162316 | 15-20 Normal 1,60 4,08 3,01 2 1.07 0 73,77%
1004921 | 15-20 Normal 1,60 5,35 4,52 3 0,79 0,04 $4,49%
101949 | 15-20 Normal 1,60 5,51 4,28 2 1,22 0,01 77,68%
166557 | 15-20 Normal 1,60 372 2,83 2 0,88 0,01 76,08%
103960 | 15-20 Normal 1,60 2,67 2,10 1 0.54 0,03 78,65%
134569 | 15-20 Normal 1,60 4,71 393 2 0,75 0,03 83.44%
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Se toman en cuenta los siguientes aspectos:

1.

10.

El codigo de bandeja representa el codigo establecido propiamente por la
empresa, el cual es utilizado para una serie de andlisis internos de la compafiia.
La talla representa el tipo de atuin que fue procesado en ese momento del analisis.
La especificacion de atlin representa la clase de corte a la que pertenece el atin.
El peso de bandeja representa el peso de una bandeja vacia.

El peso en medall6n es el peso de este antes de ser procesado a cubo; dicho peso
es obtenido sin tomar en cuenta el de la bandeja, es decir, es el peso real del
medallon de atdn.

El peso en cubo es el resultado obtenido a partir de pasar de medallén a cubo.

La cantidad de bandejas en cubo es la cantidad procedente de una bandeja de
medallon.

Retorno es el peso obtenido a partir de los restos de atin obtenidos de los troncos
de atan.

Merma es la cantidad de atin que no se toma en cuenta, pues son los restos que
caen al suelo o se quedan en las mesas de corte.

Porcentaje de aprovechamiento, es el resultado a partir de la division entre el peso

en cubo y el peso en medallon, sin tomar en cuenta el retorno y la merma.

Ver Tabla 100. Base de datos de la toma de pesos en corte manual (p. 172), en la seccion

de anexos, para observar la tabla anterior de forma completa.
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TABLA 21. RESULTADO GENERAL DE LA MERMA DEL MEDALLON.

Talla Especificacion de atun Peso en Kilogramos Peso en Gramos
15-20 Normal 0,03 30
15-20 Normal 0 0
15-20 Normal 0,04 40
15-20 Normal 0,01 10
15-20 Normal 0,01 10
15-20 Normal 0,03 30
15-20 Normal 0,03 30
15-20 Normal 0,06 60
15-20 Normal 0,06 60
15-20 Normal 0,03 30
15-20 Normal 0,02 20
15-20 Normal 0,04 40
15-20 Normal 0,16 160
15-20 Normal 0,02 20
15-20 Normal 0,01 10
15-20 Normal 1,05 1050
15-20 Normal 0,32 320
15-20 Normal 0,83 830
15-20 Normal 0,01 10
15-20 Normal 0,01 10

El resultado general de los datos del peso en kilogramos; pero también datos en

gramos, con el fin de conocer la cantidad exacta del desperdicio 0 merma.

TABLA 22.RESULTADOS GENERALES DE LA TOMA DE PESOS EN CORTE MANUAL

Talla  |Especificacion | Cantidad de Muestras| Promedio de Aprovechamiento | Peso en Medallon {Peso en Cubo| Peso de la Merma | Peso del Retormo
1520 | Noml 2 80% 12430 10083 280 2067
15-20 HG 18 81% 268,20 23351 203 32,89
30-35 | Noml 1 9% 14,36 3,13 08 9,05
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De forma general, los datos recolectados durante el estudio realizado en el area. Estos
datos totales recolectados son de gran ayuda para analizar la problemética en el area de corte;

asi dan una muestra de como esta el aprovechamiento del atun.

Toma de tiempo y peso (colaborador nuevo)

Luego de la toma de pesos y tiempo, tanto individuales como de ciclos, se lograron
analizar los tiempos individuales y el peso a una colaboradora completamente nueva; es
decir, con ninguna experiencia como cortadora de troncos de atin. A su vez, se pretende
comparar su tiempo productivo con otros colaboradores de las mesas de corte, para
determinar que tan diferentes son sus tiempos.

Se realizé un total de 48 muestras; se realizaron muestras de peso unicamente al
colaborador nuevo.

TABLA 23.BASE DE DATOS DE LA TOMA DE TIEMPOS Y PESO DEL COLABORADOR NUEVO
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Los aspectos tomados en cuenta para el analisis; se explican a continuacion:

1. Nombre del colaborador. Se toma en cuenta el de la colaboradora nueva (Allison),
una colaboradora promedio (Sayuri) y una colaboradora de rango lento (Lidia).

2. El nimero de carnet o trabajador que el colaborador posee dentro de la empresa.

3. Lafechaen la que se obtuvo la muestra.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

El nimero de bandeja utilizada primeramente para el peso en medallon.

La talla a la que pertenece en atlin en proceso para ese dia de la prueba.

La especie de atin, en este caso, la clase de atun.

El turno de tiempo en el que fue tomada la muestra. El turno 1 y 3 pertenecen a
una hora completa de produccion; el turno 2 pertenece a media hora de
produccidn. El turno 1 pertenece a la mafiana y el turno 2 es el lapso existente
después del turno 1y la hora del almuerzo.

El tiempo es la medicién tomada con el cronometro, es decir, es el tiempo real
productivo de cada colaborador en ese momento.

La muda pertenece a los tiempos ociosos presentes en el proceso.

El suplemento es el porcentaje obtenido a partir del resultado general de la Figura
18.

El tiempo efectivo es el tomado sin las mudas y los suplementos.

El peso de bandeja en vacio es el peso de cada bandeja, pero sin el producto; es
decir son los troncos o medallones de atun.

El peso en medalldn es el atun procesado después del proceso de la sierra.

El peso en cubo es el atin procesado en las mesas de corte por cada colaborador.
El retorno y la merma es el peso sobrante en cada corte de medallon a cubo.

El porcentaje de aprovechamiento es la division entre el peso en cubo y el peso
en medallon.

Las observaciones son las actividades atipicas ocurridas durante el proceso de

corte.

Para observar la tabla de una forma mas de tallada ver Tabla 101. Base de Datos de la toma

de tiempos y peso del colaborador nuevo (p. 172), en la seccion de anexos.
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TABLA 24.INFORMACION GENERAL DE LA TOMA DE TIEMPOS Y PESO AL COLABORADOR
NUEVO

Informacién General acerca de los datos recolectados (Pesos)

Cantidad de muestras de atun YF (F.F)15-20 42
Total de muestras 42
Promedio de aprovechamiento de atdn YF (F.F) 15-20 35%
Peso total en medallon (kg) 204
Promedio total en medallén (kg) 4,86
Peso total en cubo (kg) 70%
Promedio total en cubo (kg) 1,67
Peso total de retorno (kg) 49%
Promedio total de retorno (kg) 0,02
Peso total de merma (kg) 11%
Promedio total de merma (kg) 0,01
Total de Bandejas procesadas 51

Muestra una serie de resultados obtenidos a partir de la recoleccion de datos como
pesos totales, promedios de pesos y cantidad de muestras. El tema de aprovechamiento con
la persona nueva es muy bajo; muestra un resultado de 35%, donde el tema de
aprovechamiento es muy bajo, donde la falta de experiencia en corte ocasion6 el bajo
aprovechamiento.

TABLA 25. RESULTADO GENERAL DEL COLABORADOR NUEVO

Informacion General acerca de los datos recolectados (Tiempo)
# de Trabajador
Datos 244 | 3577 | 6975
Tiempo Total 267,85 | 372,08 | 436,78
Tiempo Promedio 13,39 6,77 7,66
Cantidad de Bandejas Procesadas 20 55 57

Un analisis més detallado acerca de los resultados en tiempos de cada colaborador en

estudio permite comparar la cantidad de bandejas procesadas en los tres turnos. Dentro del
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andlisis, entre la colaboradora nueva y la persona de rango lento, se evidencia gran diferencia
en la productividad de ambas. Es decir, la colaboradora nueva tiene una productividad mas
alta que la persona de rango lento y en comparacion con la de rango intermedio, su nivel de
productividad era parecido, pero no igual.

TABLA 26.RESULTADO GENERAL DE LA MERMA Y RETORNO DEL MEDALLON.

Resultado General de la merma del medallén

Talla | Especie de atin Peso en Kilogramos Peso en Gramos
15-20 YF (F.F) 0,02 20
15-20 YF (F.F) 0,01 10
15-20 YF (F.F) 0,01 10
15-20 YF (F.F) 0,02 20
15-20 YF (F.F) 0,02 20
15-20 YF (F.F) 0,02 20
15-20 YF (F.F) 0,01 10

Resultado General del Retorno del medallén

Talla | Especie de atin Peso en Kilogramos Peso en Gramos
15-20 YF (F.F) 0,05 50
15-20 YF (F.F) 0,06 60
15-20 YF (F.F) 0,03 30
15-20 YF (F.F) 0,01 10
15-20 YF (F.F) 0,03 30
15-20 YF (F.F) 0,04 40
15-20 YF (F.F) 0,03 30
15-20 YF (F.F) 0,04 40
15-20 YF (F.F) 0,02 20
15-20 YF (F.F) 0,02 20
15-20 YF (F.F) 0,03 30
15-20 YF (F.F) 0,03 30
15-20 YF (F.F) 0,01 10

Se logran observar las muestras de merma y retorno de forma general.
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TABLA 27.PRINCIPALES OBSERVACIONES DEL COLABORADOR NUEVO.

Principales Observaciones
. . , 2
Condiciones de calidad del atiin
. . , 2
Condiciones de calidad del atiin
] 4
Conversaciones
i 4
Retraso del medallon a la mesa
Salida al Bafio 1
Total 13

Las principales observaciones tomadas durante la recoleccion de datos. Los aspectos
con mayor incidencia fueron los retrasos del medallén a la mesa y las conversaciones, con

un total de 13 observaciones o incidencias durante el proceso.

FIGURA 29.PESOS TOTALES (RETORNO, MEDALLON Y MERMA)
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En la figura anterior se muestra el total de las muestras obtenidas como resultado en
tronco, retorno y merma. El tronco o cubo representa el peso de 70,0 kg, el retorno de 49 kg
de toda su utilidad y la merma de 11 kg de toda su utilidad.

FIGURA 30.COMPORTAMIENTO PRODUCTIVO DIARIO DE CADA COLABORADOR
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Muestra el comportamiento general por dia de cada colaborador; esto se basa en la
cantidad de bandejas procesas por dia, durante los 4 dias de estudio y durante los 3 turnos.
El turno 1 representa la primera hora tomada; el turno 2 es el medio tiempo, después
de la primera hora tomada; es decir, es el medio tiempo entre el turno 1 y la hora del almuerzo.
Debido a esto, la cantidad de muestras fueron inferiores a 4, pues son tomadas con menos de
una hora de tiempo. Todo dependia de la cantidad de medall6n disponible antes del almuerzo
y el tiempo de limpieza de la mesa. En el turno 3 se representan muestras tomadas en una
hora completa, exactamente después de la hora del almuerzo. Dentro de las anomalias
presentes en los 4 dias estan las siguientes:
1- En el dia 1, anicamente se tomaron muestras a la persona nueva y solo se
realizaron muestras en el turno 1, debido a reunién con los encargados del

proyecto.
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2- En el dia 4, la colaboradora 244 (Lidia), no se encontraba en la mesa de trabajo,
por lo que no se le pudo tomar muestras. A los demés colaboradores Unicamente
se les tomd en los 2 primeros turnos, pues antes del almuerzo no habia mas
medallon que procesar.

La cantidad total de las bandejas procesadas por cada colaborador durante los 4 dias

se muestra en la Tabla 4.

El estudio se realizo con tres coladores; se obtuvo un total de muestras de 133 durante
los 4 dias y los tres turnos, cuando se tomaron tiempos y pesos.
Distribucion en Planta (croquis actual)

Para obtener un analisis profundo de lo que esta sucediendo en el area de cortes
manuales, es importante identificar esta area mediante una distribucion o croquis de todo el
espacio que contemplan los pasillos, maquinas, tarimas y mesas presentes. Para ello, es
importante sefialar las dimensiones de las mesas, maquinas y tarimas ubicadas en el area;
esto se mostrara en la siguiente tabla.

TABLA 28.INFORMACION GENERAL DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA.

Concepto Medidas (my cm)
Mesa informativa 1,10 x 0,47
2,33x1,33
1,22 x 1,06
Mesas de trabajo 1,30 x 1,10
1,20 x 1,20
1,20 x 1,10
1,10 x 1,22
Tarima 1,20 x 0,98
Corte en cierra 1,80 x 1,30
Méquina 3,75x0,54

Especificamente, el area de procesos manual cuenta con 11 mesas. Asi, una de ellas

es la mesa informativa que se puede observar al ingresar al &rea de procesos, 9 de ellas
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cuentan con ambas medidas, pues son las mesas con las que los colaboradores realizan su
proceso de corte de atin (medall6n a cubo). Hay 7 tarimas con las mismas dimensiones
métricas. Por ultimo, hay una sierra de corte y una maquina de nombre linea de codificado
de Coibac, a la cual se le da poco uso. Todas las dimensiones métricas de estos puntos
mencionados anteriormente se encuentran especificados en la tabla anterior.

Las dimensiones métricas propias del area son de 16,19 m de largo y 9,27 m de ancho;

dentro de ella se encuentra un pasillo que separa ambas filas de mesas de trabajo, de 1,78 m.

FIGURA 31. DISENO ACTUAL DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA EN PROCESOS MANUALES
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En la figura anterior se logra observar la distribucion actual del area de procesos
manuales, donde se encuentra la reparticion del espacio en las maquinas, filas de mesas y

tarimas.
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5.2 Disefio o Propuesta de Solucion
Area de Corte Manual (Fichas de Chequeo)

Dentro de las soluciones del proyecto se encuentra una parte fundamental, que es la
produccién de los colaboradores en las mesas de corte; el corte manual es la base principal
de la produccién en el &rea de procesos manuales.

A partir de los andlisis realizados durante el transcurso del proyecto, se not6 que la
produccion individual de cada colaborador en las mesas de corte es muy diferente entre un
colaborador y otro, es decir, existen colaboradores que durante una hora de produccién
procesan alrededor de 12 bandejas 0 mas, pero muchos de ellos en la misma hora logran
menos de 12 bandejas; se genera una produccion empirica por parte de cada colaborador.

La solucion a este problema es estandarizar la produccién en todos los colaboradores
del area. Para ello, se deben utilizar fichas de chequeo, cuya funcion principal es controlar la
productividad de forma en general. Esta solucion se encuentra dividida en varias etapas:

1. Disefio de la ficha de chequeo

Una vez identificados los niveles de productividad presentes en el area, se debe brindar
un disefio de la ficha de chequeo, lo cual se muestra a continuacion:

FIGURA 32.DISENO DE LA FICHA DE CHEQUEO
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TABLA 29.INTERPRETACION DE LA FICHA DE CHEQUEO

Simbologia Interpretacion
A-01 Es la letra y nimero de identificacion de
cada empleado. La letra se basa en una
letra del abecedario y va a depender de la
cantidad de empleados en el area. El
numero va de 01 a 20 y va a ser la cantidad
méaxima de bandejas producidas en un lote
de bandejas.
Logo y nombre del &rea de la empresa Es la forma de identificar la parte o area a
la que pertenece la ficha de chequeo.
Cddigo de Barras Codificacion asignada a cada ficha de
chequeo, con el proposito de registras los
datos en un dispositivo tecnolégico.

La ficha contara con un disefio personalizado ajustable a la idea de ejecucién; con la
letra del abecedario y el numero asignado se pretende hacer mas facil el control de la
productividad diaria, semanal y mensual de cada colaborador, en el area de corte manual.
También se procura incrustar codigos de barras en las fichas, con el propdésito de enviar datos
de forma réapida y directa a un Excel, donde se recopile la cantidad de bandejas producidas
por hora.

La figura es solo la propuesta de disefio de los aspectos que deberia llevar la ficha;
para la simulacion se utilizo un disefio sencillo para observar su utilizacion en el area, pues
el disefio es solo como propuesta. Para observar el disefio utilizado en la simulacién ver la

Figura 97 Fichas de chequeo utilizadas en la simulacion (p.172), en la seccién de anexos.
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Método de Uso

La ficha de chequeo tiene un uso exclusivo Unicamente para los colaboradores de las
mesas de corte, ya que es la etapa del proceso mas importante para obtener los troncos de
atun. Por ello, cada colaborador contara con 20 fichas que tienen una letra del abecedario en
especifico; esto por orden de mesa. La funcion de las fichas es controlar la productividad
diaria, semanal y mensual de cada colaborador; paraello, es importante contar con un registro
por hora. Este registro puede ser llevado de forma manual (Disefio o propuesta de solucion,
Tabla 32) o digital (anexos, Figura 97).

El encargado de recolectar esta informacion es el inspector o encargado de la
productividad (colaborador nuevo, planteado en la propuesta); su funcion es recolectar la
informacion por dia de cada colaborador, registrarla en una hoja de Excel (Disefio o propuesta
de solucion, Tabla 33) y determinar la asignacion de rangos de productividad en cada
colaborador. Esto, con el fin de mantener una produccion estable, evitando las distracciones
y pérdidas de tiempo entre colaboradores, pues los puntos anteriores se solventan con asignar

a un inspector fijo en el area, que esté realizando llamadas de atencion, entre otras acciones.

TABLA 30. COSTO DE LOS MATERIALES (FICHA DE CHEQUEO)

Nombre Cantidad Monto
Fichas de chequeo 340 32 300,00
Total 340 ¢32 300,00

La cantidad total de fichas por utilizar es de 340 (20 fichas por persona).
El tamafio del lote estd estimado para una cantidad de 17 colaboradores, con un

monto final de ¢32 300,00.

122



2. Hoja de control (sistema manual)
Una vez identificado el disefio de las fichas, se confecciona la hoja de control con la que
el supervisor de productividad realizara la verificacion, por hora, de cada colaborador, con el

fin de mantener en constante inspeccion las bandejas procesadas por los colaboradores.

TABLA 31.HOJA DE CONTROL DE PRODUCTIVIDAD

Area de Procesos Manuales

Supervisor
Fecha
# Talla Especificacion Letra Cantidad ¢Cumplio?  Observaciones
Trabajador de atin xHora Si No

La tabla esta disefiada con dos propdsitos muy importantes. EI primer objetivo es la
comparacion de la productividad actual y la que se pretende evaluar mediante la solucion
planteada. La tabla es de un uso sencillo, consta Unicamente del # de trabajador, talla,
especificacion de atun, cantidad por hora, si cumplié 0 no con el estandar de produccion

establecido y observaciones, por si en dado momento de la produccion surgié algiun hecho
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anormal con la produccién o con algin colaborador del &rea de corte manual. El segundo y
Gltimo motivo es que esta es la hoja establecida para que el supervisor, una vez planteada la
solucién en la empresa, pueda hacer uso de ella.

Nota: Esta hoja serd utilizada en caso de que no se cuente con algin equipo tecnolégico

encargado de llevar el registro de forma digital y directa a un Excel.

3. Control Digital

Para evitar los retrasos de chequeo a los colaboradores de mesa, se establece la utilizacion
de una computadora de mano o un “Handheld”. Su funcidn principal es registrar de forma
digital la cantidad de bandejas producidas por hora, mediante el cdigo de barras establecido
en el disefio de la ficha. También, se pretende registrar el carnet o nimero de trabajador, con
el fin de obtener ambos resultados y enviarlos a un Excel, cuya funcion seré llevar el control
por hora de cada colaborador. Este dispositivo es de tipo M3300 y de la marca Zebra; el costo
de utilizacion, segun indica Alimentos Prosalud S.A, se basa en una licencia de un afio, con
un costo de $2013 dolares (1 256 305,00 colones).
Para ver el equipo por utilizar se debe ver la Figura 98. Handheld 3300 marca Zebra

(p.172), en la seccion de anexos.

4. Tabla de control de productividad (hoja de Excel)
Para mantener el control de la productividad de forma semanal y mensual es necesario
disefiar una tabla dinamica en Excel, donde los datos pueden ser recolectados a través de la

hoja de control (Tabla 15) o del registro digital del dispositivo tecnolégico (Figura 28).
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TABLA 32.BASE DE DATOS PARA EL CONTROL DE LA PRODUCTIVIDAD.

Nombre Fecha Talla B Especificacionde Atin [ Letrall  Cantidad producida B Clasificacionf§ Observacion
Karleny miércoles, 25 de agosto de 2021 |  15-20 YF (F.F) A 1 Intermedio
Nicole miércoles, 25 de agosto de 2021 |  15-20 YF (F.F) B 8 Lento
Vanessa miércoles, 25 de agosto de 2021 |  15-20 YF (F.F) © 13 Intermedio
Ligia miércoles, 25 de agosto de 2021 |  15-20 YF (F.F) D 5 Lento
Jilverto miércokes, 25 de agosto de 2021 |  15-20 YF (F.F) E 1 Intermedio
Jonathan miércoles, 25 de agosto de 2021 |  15-20 YF (FF) F 9 Lento
Mariela miércoles, 25 de agosto de 2021 | 15-20 YF (FF) G 10 Lento
Geovanny miércoles, 25 de agosto de 2021 |  15-20 YF (FF) H 15 Intermedio
Jesiis miércokes, 25 de agosto de 2021 | 15-20 YF (FF) J 1 Intermedio
Sayuri migrcoles, 25 de agosto de 2021 | 15-20 YF (FF) | 9 Lento
Yorky migrcoles, 25 de agosto de 2021 | 15-20 YF(F.F) K 10 Lento
Yizza miércoles, 25 de agosto de 2021 |  15-20 YF (F.F) L 13 Intermedio
Luis miércoles, 25 de agosto de 2021 | 15-20 YF (F.F) M 6 Lento

Se visualiza la tabla general de la recoleccion de datos que la persona encargada
registra de cada colaborador en el area de corte manual, durante la jornada de trabajo. Dicha
hoja de Excel controla la produccién diaria, semanal, mensual y anual de cada colaborador,
con el proposito de verificar los niveles de productividad de ellos.

La tabla cuenta con datos reales, los cuales fueron simulados con la utilizacion de las
fichas de chequeo, para observar el comportamiento.

FIGURA 33.CONTROL DE PRODUCTIVIDAD (TABLA DINAMICA). ES FIGURA

Talla (Todas) Il
Especificacion de Atdn (Todas) Il
Observacion (Todas) Il

Promedio de Cantidad producida Etiquetas de columna g

Etiquetas de fila g 25082021 26082021 27 08 2021 Total general
Allisson 1 8 5
Geovanny 15 19 14 16
Jeniffer 5 11 8
Jenniffer 10 10
Jesus 11 11
lilverto 11 11 11
Jonathan 9 9 12 10
Karleny 11 11 6 9
Ligia 5 3 3 4
Luis 6 10 13 10
Mariela 10 11 11
Marielos 9 9
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Proviene de la base de datos que la persona encargada registra en la hoja de Excel de
forma diaria, con base en la cantidad de bandejas de troncos producidos por los colaboradores
del area manual. El # de colaborador es muy importante, pues con base en esto se visualizara
si cada uno de ellos estd cumpliendo con el estandar de produccion establecido. En la parte
de filtros, aparecen otros puntos secundarios por tomar en cuenta, tales como la talla, la

especificacion de atun y las posibles observaciones durante el proceso productivo.

FIGURA 34.GRAFICO DINAMICO DE PRODUCTIVIDAD.

Control de Productividad

.|||||||.|||||||II|
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1

th o

[=—]

Cantidad producida por hora

Muestra el comportamiento obtenido de forma general de todos los colaboradores
durante la produccion diaria, con el propdsito de visualizar graficamente el comportamiento

de la produccion de cada empleado.
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TABLA 33.INFORME SEMANAL.

Nombre Clasificacion Bonificacion
Allisson Lento No Aplica
Geovanny R4pido R3
Jeniffer Lento No Aplica
Jenniffer Lento No Aplica
Jesus Intermedio R2
Jilverto Intermedio R2
Jonathan Lento No Aplica
Karleny Lento No Aplica
Ligia Lento No Aplica
Luis Lento No Aplica
Mariela Lento No Aplica
Marielos Lento No Aplica
Martha Rapido R3
Nicole Lento No Aplica
Sayuri Intermedio R2
Sugeidy Lento No Aplica
Vanessa Intermedio R2
Yizza Intermedio R2
Yorley Lento No Aplica

Muestra el comportamiento general de los colaboradores de mesa. Lo anterior esta
basado en lo producido en una semana; en este caso, la simulacion de los suscritos
investigadores se enfoca en tres dias. La tabla registra un proceso agil y rapido; para ello se
disefio con un formato de botones de macro, donde se trasladen los resultados de la tabla
dindmica. La funcidn de la tabla es enviar los resultados de los colaboradores semanalmente,
al encargado del area; ello, con el propdsito de que se le aplique su respectiva bonificacion.
Seguidamente se explica detalladamente el uso de la herramienta y las funciones de cada

botdn; para ello se establecio el siguiente manual.
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FIGURA 35. MANUAL DE DISENO Y USO DE LA HERRAMIENTA DE EXCEL

Area de Procesos Manuales

Manual de disefio y uso de la herramienta de Excel

Empresa: Alimentos Prosalud S.A

Disefiado por: Robert Montero, Victor Bulak y Kenneth Carballo

Fecha: 30/09/2021
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Introduccion

El siguiente manual esta enfocado en conocer el disefio y uso de la herramienta de Excel
propuesta. Para ello es importante considerar aspectos importantes de implementar como
el funcionamiento que cada boton, formulas por utilizar y la condicién de la hoja de

calculo para que funcione la herramienta.

Condicion de la hoja de célculo

Para que la herramienta funciona de buena manera es importante tomar en cuenta los

siguientes puntos:

- El archivo debe estar guardado como una hoja habilitada para macros.

Mutoguardado (@) TABLADINAMICA +

——
Archivo Inico  Insertar  Disposicion de pagina  Férmulas  Datc

ftl 4 Times New Roman ~ 14~ A A7 EEE Hao EE;
B v
Pegar NKS- He oA Z=Z=Z== B
S Srlx =====/E
Portapapeles [ Fuente [F] Alineacion

- Primero se debe ir a la parte superior izquierda de la hoja y seleccionar la seccién

de “Archivo”.
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T BEsTG

| LA DINAMICA |
p—
Libro de Excel habilitado para macras (*xlsm) v \_[E; Guardar |
Libro de Feent 120 A

Libro de Excel habilitado para macros (*xlsm)

Libro binaro e cxcer | sy
Libro de Excel 97-2003 (*xls)

Se selecciona la carpeta de destino, se le da un nombre a la hoja y se marca la opcion

“libro de Excel habilitado para macros”; luego se da “guardar”.

Disefio de Botones (Datos e Informe)

Informe

Para el disefio del botdn anterior se consideran los siguientes pasos:

X Buscar

Autoguardado @ ) Q- = TABLA DINAMICA -

Archivo Inicio Insertar Disposicion de pagina Férmulas Datos Revisar Viste
i ) o ? i~ - -
¥ ; Ko -
Tablas dindmicas llustraciones | Complementos Gréficos . Mapz
recomendadas h ¥ recomendados tD - L M ~
Tablas Graficas

Se sube a la parte superior izquierda y se selecciona la opcion “Insertar”.

Autoguardade @[] Q- = TABLA DINAMICA ~
Archivo Inicio Insertar Disposicidn de pagina Fdrmulas Datc
iE B =) (® £ b7
f H
Tablas dindmicas llustraciones ~ Complementos Gréficos i
recomendadas - e recomendados ¥

Tablas

Se selecciona la opcion “Ilustraciones”.

Se selecciona la opcion “Formas”, se elige cualquier forma a gusto y se le da nombre de

Datos e Informe.

@ I—_C|> t’lf'g @ %Smartﬁkrt

@4 Captura ~

-1

Imagen== Formas 'conos Modelos

llustraciones
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Disefio de Macro (Botdn informe)

Para empezar a disefiar la macro se consideran los siguientes pasos:

Iscar kenneth carballo car

Vista  Programador  Ayuda Formato de forma

N I Propicizie: E ?F‘(leportar
ﬂ I:IPaquetesdea(pansmn @

Ver codi
rtar Modo E‘ e Origen - B

Disefia E| Ejecutar cuadro de didlogo e

Controles XML

- Ubicarse en la parte superior derecha y seleccionar la opcion “programador”.

- Ubicarse en la parte superior izquierda y seleccionar la opcion “grabar macro”.

Autoguardado (® )
Archivo Inicio Imcartar Disposic
Eaf_:l ——A T Grabar macro
Wi 7| v 7Q e .. oaclas relativas
isua acros
Basic A Seguridad de macros
Cadigo
F6 - I

- Una vez empezada la grabacién de la macro, ubicarse en la fila que dice

“nombre de colaborador” y colocar un “="; se traslada a la tabla dindmica y se

selecciona toda la fila donde aparecen todos los nombres de los colaboradores.
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7] Basic A\, Seguridad de macros de Exc

codgo Complem:

D= - = TaBLA DINAMICA

Archivo Inicio Insertar Disposicién de pégina Férmulas  Datos  Rew

a5 - £ Allisson

Codigo Complementos JENY SRR, S L
5
@ = ~ «]- s [ AT, - ey
.
:

7 Geovanny

ES ] < 3 e = |senitter
2 ¢ |senniffer 10

2 3 [sesas 1

> 1 |siverto 1

L3 2 [Jonathan 10

5 13 [Karteny s

. 14 |Ligia a

: 15 |ts 10

o & |marieta 1

= 7 |marietos s

B 3 |martha 17

= | Micale 10

= 2 |sayun 12

- 21 'sugeiay a

- 22 tanessa 13
i 23 [\ zza 14

~ | ¥4 control de Productividad
ES Listo b

Una vez seleccionado se selecciona “aceptar”.

Fo w0 I«

[ Nowh . de Colabu, vdor | Clasificacisn Benificaciin
Allisson
Geovanmy
Tenifer
Teneiffer
Tesiss
Tiverto
Jonathan
Kasleay
Ligia
Lusis
Maniela
Masielas
Martha
Nacale
Sayusi
Sugeidy
Vanessa
Yirza
Yorey

Alhsson

| Datos || Control de Productividad  [IEYAY @
]

HEEHE B2 S 228 00 598 coomnneseen

Listo

Una vez completada la fila anterior, se procede a relizar la segunda parte; se ubica
en la fila que dice “Clasificacion” e inserta una formula de “si conjunto” y se

dirige a la tabla dinamica.

s < X « f || =SLCONJUNTO(
A s © = 3
2
3
+ Nombre de Colaborador '__Clasificacion Bonificacion
5 Allisson [FSLCONJUNTO( |
5 Geovanny SL.CONIUNTO(prueb. I6gical; valor_si_verdaden
7 Teniffer
s TJemniffer
s Jesas
" Tilverto
1 Jonathan
© Karleny
w Ligia
" Luis
E Maricla
© Mariclos
™ Martha
" Nicole
" Sayuri
) Sugeidy
2t Vanessa
2 Vizza
= Yordey
2 Aflisson
)

[ control de Productividad  [[RITEYN
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- Se usa Unicamente la casilla de promedio del primer colaborador y se confecciona
la siguiente formula “=SI.CONJUNTO(B6<=10;"Lento";B6

>11<16;"Intermedio "*;B6>=16;""Rapido™).

A B

1 [Talla (Todas) -
2 |Especificacion de Atan  (Todas) -
3 |Observacion (Todas) -
a
& |allisson L
7 |Geovann v
a8 |[Jeniffer 8
o |Jenniffer 10
10 Jesuas 11
11 Jilverto 11
12 [Jonathan 10
13 |Karleny a
14 |Ligia a
15 |Luis 10
16 Mariela 11
17 |marielos 9
12 Martha iz
19 Nicole 10
20 |sayuri 12
21 | Suamaide a
Control de Productividad Informe
Sefialar 5]

La férmula anterior toma como criterio la siguiente figura:
Clasificacion
Lento
Intermedio
Rapido
- Luego de haber tomado en cuenta los aspectos anteriores se selecciona

“aceptar”.

Una vez completados los pasos se deja de grabar la macro.

Cédigo Complementos
L10 - f
- s c o e
2
3
a
s 2
s Geovanny Rapido
7 Teniffer Lento
s Tenniffer Lento
s Jesas Intemmedio
o | Tilverto Intermedio
1 Tonathan Lento
2 Kaleny Lento
s Ligia Lento
" Luis Lento
5 Mariela Intermedio
& Marielos Lento
17 Martha Rapido
8 Nicole Lento
1 Sayuri Intermedio
20 Sugeidy Lento
2 Vanessa Intermedio
2z Yizza Intemedio
= Yorley Lento
24 Allisson Lento
o5
ntorme | ®

Listo 5]
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Para empezar a disefiar la macro se consideran los siguientes pasos:

Iscar kenneth carballo ¢a

Vista  Programador  Ayuda  Formato de forma

[ny

L Propiccudes @ E [&! Impartar
1 2

i) Ver cod [ Paquetes de expansién &
rtar Modo @\ ercacge Origen i P B
Disefio EIEjecutarcuadro de didlogo =
Controles XML

- Se ubica en la parte superior derecha y se selecciona la opcion “programador”.

- Se ubica en la parte superior izquierda y se selecciona la opcion “grabar

Autoguardado (@ D

Archivo Inicio Imsartar Disposic
m&z ——4 @Grabar macro
S— Mac‘%;rs EEE wae. . _ . _acias relativas
Basic & Seguridad de macros
Codigo
F& - =
macro”
.
3
4 Nombre de Colaborador Clasificacién sonimcacius
5 Allisson Lento SLCONTUNTOK 1
6 Geovanny Ripido S CONJUNTOIm— _oa_lé
* Teniffer Lento
s Jenmiffer Lento
3 Tests Intermedio
0 Jitverto Intermedio
1t Jonathan Lento
12 Karleny Lento
13 Ligia Lento
i) Luis Lento
15 Mariela Intermedio
1 Marielos Lento
" Martha Rapido
1 Nicole Lento
1 Sayun Intermedio
20 Sugeidy Lento
21 Vanessa Intermedio
22 Yizza Intermedio
3 Yorley Lento
24 Allisson Lento
25

[ oatos || control de Productividad Informe @
5]

Introducir

- Se ubica en la fila de nombre “bonificacion” y se ingresa la formula de “si

conjunto” donde el aspecto por considerar es la fila de “Clasificacion”.
- Laférmula por utilizar es “=SI.CONJUNTO(D5=$H$9;"No

Aplica";D5S=$H$10;$SH$5;D5=$H$11;$HS$6)”.
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- Laformula anterior toma como criterio la siguiente figura:

Bonificacion
R2
R3

Clasificacion

Lento
Intermedio
Rapido

- Una vez completado corectamente lo anterior se procede a seleccionar la opcion

“aceptar” y se deja de grabar la macro.

Nombre Clasificacion Bop scacs v
Alisson Lento 7.0 Apbca
Geovanny Ripido R3
Jemuffer Leato No Aplca
Jenmiffer Lento No Aplica
Jests Intermedio R2
Jiverto Intermedio R2
Jomathan Leato No Aplca
Karleny Lento No Aplica
Ligia Leato No Apbca
Lus Lento No Aphca
Marsela Lenato No Aplica
Maneios Lento No Aplca
Martha Ripido R3
Nicolke Lento No Aplca
Savun Intermedio R2
Sugesdy Leato No Aplhca
Vanessa Intermedio R2
Yzza Intermedio R2
Yorlev Lento .70 Aplica

Asignacion del macro al boton informe

Informe

- Una vez grabada la primera macro se selecciona el boton “informe”, se da click
derecho y se selecciona la opcion “Asignar macro”.

- Se selecciona el nombre de la macro “informe”.

Macro ? = |

Paso a paso

!
MNombre de la macro:

||nforme

Modificar
Crear
Eliminar

Opciones...

Macros en: |Todos los libros abiertos ~

Descripcion

Cancelar
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Disefio de Macro (Botdn Borrar)

Para empezar a disefiar la macro se consideran los siguientes pasos:

Iscar kenneth carballo ¢a

Vista Programador Ayuda  Formato de forma

ﬂ, @ lPruP ..... @ f @Importar

Ver cod [:IPa uetes de expansion
rtar Modo E‘ ercacge Origen 2 i P

Disefio E' Ejecutar cuadro de didlogo

I'—'_|II

Controles XML

- Se ubica en la parte superior derecha y se selecciona la opcion “programador”.

- Se ubica en la parte superior izquierda y se seleccionamos la opcién “grabar

Autoguardado (@ )
Archivo Inicio Imsartar Disposic
@@j —— @Grabar macro
— Macjf_;rs B wse 7o cnicias relativas
Basic & Seguridad de macros
Cadigo
F& - I
macro”
.
Nombre Clasificacién Bonificacién Bonificacién
Altisson Lento No Apfica R2
Geovanny Rapido R3 R3
Teniffer Lento No Aplica
Jenniffer Lento No Aplica Clasificacién
Jesis Intermedio R2 Lento
Jilverto Intermedio R2 Intermedio
Jonathan Lento No Aplica Rapido
Karleny Lento No Aplica
Ligia Lento No Aplica
A e o o B2
Mariela Lento No Aplica
Mariclos Lento No Aplica
Martha Rapido R3
Nicole Lento No Aplica
Sayuri Intermedio R2
Sugeidy Lento No Aplica
Vanessa Intermedio R2
Yizza Intermedio R2
Yorley Lento No Aplica
[z=1

Se marcamos toda la tabla de informe semanal y se oprime la tecla “supr” ubicada en la

parte superior derecho del teclado de la computadora.
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Asignacién del macro al botén Borrar

Alisson Leato No Aplica R2
Geovanny Ripido R3 R3
Jeniffer Leato No Aplica
Jooati Leato No Apica | Clsificacién |
Jests Intermedio R2 Leato
Jiverto Intermedio R2 Intermedio
Jonathan Leato No Aplica Ripido
Karleny Leato No Aplica

Luis Leato No Aplica

Mariela Leato No Aplica

Marielos Leato No Aplica

Martha Ripido R3

Nicole Leato No Aptica

Sayuri Intermedio R2

Vanessa Intermedio R2

Yuza Intermedio R2

Yorey Lento Nodpica

=
- Una vez grabada la primera macro se selecciona el botén “Borrar”, se da click
derecho y se selecciona la opcion “Asignar macro”.

- Se selecciona el nombre de la macro “Borrar”.

Macro ? X ‘
1
Nombre de la macro:
ENTED I
Selag Pago a paso
Informe
Modificar
Crear
Eliminar
DOpciones...
Macros en: | Todos los libros abiertos T|
Descripeidn

Cancelar

Disefio de Macro (Botdn Datos)

Para empezar a disefiar la macro se consideran los siguientes pasos:

Informe

- Se ubica en la parte superior derecha y se selecciona la opcion “programador”.

Autoguardado (@

Archivo Inicio Imeartar Disposic

E‘fﬁ]_ ——= 1 [5g Grabar macro

Vi;.l;l Ma;%s EEH Wz s wroniclas relativas

Basic A Seguridad de macros
Cadigo

F& = I
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Se ubica en la parte superior izquierda y se selecciona la opcion “grabar

2
macro-.
S G G C Insertar Modo = Origen —
A Segurided dermcros deExcel com " Disano Tl Gocutar custvo de diblogo | & Conwr
Codigo Complementos Controles ® Copiar
Nombre [~ |Fecha ~|Talla |- IEspecificacién de Atdn - Iietra [ - [€antidad producidal o n
Jensifer viemes, 27 de agosto de 2021 | 15-20 YE (FF) G 10 R
Geovanny viemes, 27 de agosto de 2021 15-20 YF (F.F) H 14 7 2
Sayai viemes, 27 de agosto de 2021 | 15-20 YF (F.F) 1 13 Biaado capich
Nicole viernes, 27 de agosto de 2021 15-20 YF (FF) J 10 =
Yiza viermes, 27 de agosto de 2021 1520 YF (F.F) K 16 A Bisqueda inteligente
Luis viemes, 27 de agosto de 2021 15-20 YF (F.F) L 13
Jonathan viemnes, 27 de agosto de 2021 15-20 YF (F.F) AL 12
Alsson viernes, 27 de agosto de 2021 15-20 YEGEE Y0 Columnas de s tabls & la izquierds Insertar -/
Yorley viemes, 27 de agosto de 2021 15-20 YF (FF) T Rt Ll B b4
Sugeidy viemes, 27 de agosto de 2021 15-20 YEEFP) = Fia detable abojo Sibeccionar >

Se ubica debajo del Gltimo nombre y con click derecho se selecciona “insertar” y

luego, “fila de tabla abajo”.

) [ [outwmuce

Visual Macros

Basic A\ Seguridad de macros

Usar referencias relativas

~ o ==
@ Copiar

] formato de celdes...

Cbdigo Formato de ndmero...

“ A
: [ actustizar
1
2 Observacion (Todas) Ordenar >
3 Fecha (Todas)
2 X Quitar *Promedio de Cantidad producids *
L tiquetas de fila B promedio de Besumir valores por >
6 Allisson N
7 |Geovanny Mgstrar valores como
8 Jeniffer *Z Mostrar detalies
9 Jenniffer
10 sesas & Configuracion de campo de valor..
11 Jilverto QOpciones de tabla dinamica...
12 Jonathan
Mostrar fista d

ulxuleny [: @ Mostrar fsta .«unpm
s

Borrar contenido

- Se ubicay con click derecho se selecciona “Actualizar”

Asignacion del macro al botén Datos

Informe

- Una vez grabada la primera macro se selecciona el boton “datos”, se da click

derecho y se selecciona la opcion “Asignar macro”.
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- Se selecciona el nombre de la macro “Datos”.

T
Macro ? x ‘
1
Nombre de la macro:

sor :
U FT——
Datos Pago a paso

Maodificar

Eliminar
DOpciones...
Macros en: | Todos los libros abiertos el

Descripcién

Cancelar

Uso de los Botones Datos e Informe

Datos

-Ejecuta la opcion de la hoja de datos, mediante la insercion de nuevos colaboradores.

- Ejecuta la actualizacion de la tabla dinamica.

Informe

Se construye el informe semanal a partir de los datos de la tabla dindmica.

5. Planillas

Dentro de las etapas de la solucion de las fichas de chequeo se pretende incentivar la

productividad de los colaboradores, por lo cual se debe conocer el monto de la planilla actual

de estos. Es de suma importancia comparar la planilla actual y la planilla futura de los

colaboradores. A continuacion, se muestra la planilla actual de los empleados de proceso

manuales, tanto semanal, como mensual.
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TABLA 34. PLANILLA ACTUAL DE PROCESOS MANUALES (PAGOS SEMANALES).

# de Trabajador| ~| Monto Semanal ~| CCSS (9,5%) ~| Banco Popular (1%) | Asociacion (5%) - Total |~
711 €76 700,00 (7 286,50 (7,67 3 835,00 65 570,83
5480 €76 700,00 (7 286,50 (7,67 3 835,00 265 570,83
3225 €76 700,00 (7 286,50 7,67 3 835,00 65 570,83
875 €76 700,00 ¢7286,50 7,67 3 835,00 65 570,83
5259 €76 700,00 (7 286,50 7,67 3 835,00 65 570,83
635 €76 700,00 ¢7286,50 (7,67 3 835,00 65 570,83
2782 €76 700,00 7 286,50 7,67 3 835,00 65 570,83
5656 €76 700,00 (7286,50 7,67 3 835,00 65 570,83
6403 €76 700,00 (7 286,50 (7,67 3 835,00 65 570,83
485 €76 700,00 (7 286,50 (7,67 3 835,00 165 570,83
244 €76 700,00 (7 286,50 7,67 3 835,00 65 570,83
232 €76 700,00 ¢7286,50 7,67 3 835,00 65 570,83
1118 €76 700,00 7 286,50 7,67 €3 835,00 65 570,83
3577 €76 700,00 (7286,50 (7,67 3 835,00 65 570,83
5355 €76 700,00 7 286,50 7,67 3 835,00 65 570,83
3030 €76 700,00 ¢7286,50 7,67 3 835,00 65 570,83

Fuente: Alimentos Prosalud S.A

En la tabla anterior se muestran los pagos semanales de cada colaborador. El salario

neto por semana es de €76 700,00 semanales y un salario bruto de €65 570,83 semanales,

ya que se realizan rebajas obligatorias, como el 9,5% de la CCSS, el 1% del Banco Popular

y el 5% de la Asociacion Solidarista. La empresa suele dar un monto de ¢25 000, 00 colones

cada 3 meses.
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TABLA 35. PLANILLA ACTUAL DE PROCESOS MANUALES (PAGOS MENSUALES)

# de Trabajador| *| Monto mensual ~| CCSS (9,5%) ~| Banco Popular (1%) | Asociacion (5%) ~ Total |~
711 €306 800,00 29 144,00 30,68 15 340,00 (262 285,32
5480 306 800,00 29 144,00 30,68 €15 340,00 (262 285,32
3225 €306 800,00 (29 144,00 30,68 €15 340,00 (262 285,32
875 €306 800,00 29 144,00 30,68 €15 340,00 (262 285,32
5259 €306 800,00 29 144,00 30,68 €15 340,00 (262 285,32
635 €306 800,00 €29 144,00 30,68 €15 340,00 262 285,32
2782 €306 800,00 29 144,00 30,68 €15 340,00 (262 285,32
5656 306 800,00 29 144,00 30,68 €15 340,00 (262 285,32
6403 €306 800,00 29 144,00 30,68 €15 340,00 (262 285,32
485 €306 800,00 29 144,00 30,68 €15 340,00 (262 285,32
244 €306 800,00 29 144,00 30,68 €15 340,00 (262 285,32
232 €306 800,00 29 144,00 30,68 €15 340,00 (262 285,32
1118 €306 800,00 29 144,00 30,68 €15 340,00 (262 285,32
3577 306 800,00 29 144,00 30,68 €15 340,00 (262 285,32
5355 306 800,00 29 144,00 30,68 15 340,00 (262 285,32
3030 306 800,00 29 144,00 30,68 €15 340,00 262 285,32

Fuente: Alimentos Prosalud S.A

Se muestran los pagos semanales de cada colaborador. El salario neto por semana es

de €306 800,00 mensuales y un salario bruto de €262 285,32 mensuales, ya que se realizan

rebajas obligatorias como el 9,5% de la CCSS, el 1% del Banco Popular y el 5% de la

Asociacion Solidarista. EI monto salarial se debe al tipo de mano de obra calificada.

El incentivo economico que se pretende establecer en los colaboradores de procesos

manuales es a dos de los tres rangos de productividad. En la siguiente tabla se muestra el

monto econdmico Yy el rango al cual se le quiere dar este incentivo, de forma semanal.

TABLA 36. CLASIFICACION DE INCENTIVO SALARIAL POR RANGO DE PRODUCTIVIDAD

Rango de Productividad

Incentivo Salarial

R2

2500

R3

Z4 000

En la tabla anterior se muestran los rangos y el monto econdémico con que se quiere

incentivar al nuevo colaborador. Un R2 es un colaborador intermedio y un R3 es un
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colaborador répido. Al R1 no se le piensa asignar ninguna bonificacién, pues las personas
ubicadas en este rango son colaboradores lentos; la idea es motivarlos a ascender al rango R2
0 R3, ya que eso ayudaria a aumentar la productividad.

El monto econémico asignado a los dos rangos sera de forma semanal. Para asignarlo se
debe hacer uso de la ecuacion 2, la cual explica de una mejor manera tal asignacion de rangos
a cada colaborador. Se muestra el nuevo rubro salarial en la siguiente tabla.

TABLA 37. PLANILLA PROPUESTA PARA COLABORADORES EN RANGO DE PRODUCTIVIDAD
INTERMEDIO (R2)

# de Trabajador ~| Monto mensual | ~ CCSS (9,5%) ~| Banco Popular (1%) ~| Asociacion (5%) ~ Total ~
5480 €316 800,00 €29 144,00 730,68 €15 340,00 €272 285,32
635 €316 800,00 €29 144,00 730,68 €15 340,00 €272 285,32
5656 €316 800,00 €29 144,00 730,68 €15 340,00 @272 285,32
232 €316 800,00 €29 144,00 730,68 €15 340,00 (272 285,32
3577 €316 800,00 €29 144,00 730,68 €15 340,00 @272 285,32
5355 7316 800,00 729 144,00 730,68 €15 340,00 7272 285,32
3030 7316 800,00 729 144,00 730,68 €15 340,00 7272 285,32
711 €306 800,00 €29 144,00 230,68 15 340,00 €262 285,32
3225 306 800,00 €29 144,00 30,68 15 340,00 €262 285,32
875 €306 800,00 €29 144,00 30,68 15 340,00 €262 285,32
5259 €306 800,00 €29 144,00 730,68 €15 340,00 7262 285,32
2782 €306 800,00 €29 144,00 730,68 €15 340,00 7262 285,32
6403 €306 800,00 €29 144,00 30,68 €15 340,00 7262 285,32
485 €306 800,00 €29 144,00 730,68 €15 340,00 7262 285,32
244 €306 800,00 €29 144,00 730,68 €15 340,00 262 285,32
1118 7306 800,00 729 144,00 730,68 €15 340,00 7262 285,32

La tabla detalla el comportamiento salarial. Este monto es de forma mensual. El
salario neto es de €316 800,00 mensuales y el salario bruto de €272 285,32 mensuales; es
decir, el monto salarial tendra un aumento de €10 000 mensuales en la planilla actual, pero
el aumento se ve reflejado Gnicamente en 7 colaboradores, ya que no se puede asegurar con

certeza que todos ellos llegarén a R2.
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TABLA 38.PLANILLA PROPUESTA PARA COLABORADORES EN RANGO DE
PRODUCTIVIDAD RAPIDA (R3)

# de Trabajador ~| Monto mensual |~ CCSS (9,5%) ~| Banco Popular (1%) ~| Asociacion (5%) - Total |~
711 €306 800,00 €29 144,00 30,68 15 340,00 262 285,32
5480 €306 800,00 €29 144,00 30,68 15 340,00 262 285,32
875 €306 800,00 €29 144,00 30,68 15 340,00 €262 285,32
5259 €306 800,00 29 144,00 30,68 15 340,00 €262 285,32
635 €306 800,00 €29 144,00 30,68 15 340,00 €262 285,32
5656 306 800,00 29 144,00 730,68 15 340,00 262 285,32
6403 306 800,00 €29 144,00 730,68 15 340,00 262 285,32
485 306 800,00 29 144,00 30,68 15 340,00 262 285,32
244 306 800,00 €29 144,00 30,68 15 340,00 262 285,32
232 306 800,00 29 144,00 730,68 15 340,00 262 285,32
3577 306 800,00 €29 144,00 30,68 15 340,00 262 285,32
5355 €306 800,00 €29 144,00 730,68 €15 340,00 1262 285,32
3030 €306 800,00 29 144,00 30,68 15 340,00 262 285,32
3225 €322 800,00 €29 144,00 30,68 15 340,00 €278 285,32
2782 €322 800,00 29 144,00 30,68 15 340,00 €278 285,32
1118 €322 800,00 €29 144,00 30,68 €15 340,00 €278 285,32

La tabla muestra el comportamiento salarial. Este monto es mensual. El salario neto
es de 322 800,00 mensuales y el salario bruto de €278 285,32 mensuales; es decir, el monto
salarial tendra un aumento de 16 000 mensuales en la planilla actual. El aumento
Gnicamente se ve reflejado en 3 colaboradores, pues no hay certeza de que todos los
colaboradores estén en R3.

Se determinara y asignara el monto salarial a aquellos colaboradores que cumplan
con la meta de estar en cualquiera de los dos rangos (R2 y R3). Una forma sencilla de llegar
a esta conclusion es estableciendo una férmula que sefiale el nivel de productividad obtenido
por el colaborador durante toda la semana:

CALCULO PROMEDIAL DE LA PRODUCTIVIDAD INDIVIDUAL DE LOS COLABORADORES DE CORTE
MANUAL

Cantidad total de bandejas procesadas por dia
Dias Laborados

La formula anterior se usa para establecer un promedio semanal productivo en cada
colaborador; dependera de la cantidad total de bandejas procesadas durante un dia laboral y

la cantidad de dias de trabajo durante la semana. Con el fin de obtener un resultado de
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productividad de los colaboradores, cuando se tenga este resultado se asigna el rango que
obtuvo cada uno; de no obtener ninguno de los rangos con bonificacion, no se aplica ningun
aumento.

Los promedios también se pueden obtener mediante la tabla dindmica de la Figura 29;
nada mas se debe seleccionar la semana en estudio, los colaboradores y luego se debe elegir

la opcion de promedio.

6. Encargado del control de la productividad
Para mantener el control de los colaboradores en las mesas de corte, es importante tener

un supervisor a cargo para gque pueda ejecutar una revision constante de la productividad de
los empleados. Para ello, es importante identificar las principales tareas del nuevo encargado,
las cuales se muestran a continuacion:

1. Debe entregar las fichas de chequeo a cada colaborador minutos antes de empezar la
productividad (las fichas de chequeo deben ser entregas por orden alfabético a cada
colaborador, desde la primera mesa hasta la altima).

2. Debe registrar el nombre de cada colaborar con la ficha asignada, con el fin de
identificar la que utiliza cada uno.

3. Utilizar las fichas de chequeo (Figura 26) o el equipo (Figura 28) y anotar la fecha,
latallay todo lo necesario para el registro de los datos necesarios en el debido control
de la productividad en la hoja de Excel.

4. Registro de la cantidad de fichas procesadas por colaborador, cada hora.

5. Retiro de las fichas de chequeo al final de la jornada laboral.

6. Enviar el registro de Excel al encargado del area (Unicamente si el chequeo se esta

realizando con la hoja de control).
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7. Notificar cualquier anomalia en la produccion al encargado del area.

Lo anterior son las tareas principales que el nuevo colaborador debe realizar. No
precisamente debe contratarse un nuevo colaborador, sino que se puede capacitar a uno de
los empleados encargados de otras funciones en el area, para que pueda hacerlas y asi obtener
un nuevo cargo.

Para las funciones del nuevo encargado de productividad es importante establecer su base
salarial:

TABLA 39. SALARIO PROPUESTO PARA EL ENCARGADO DE PRODUCTIVIDAD.

Monto Mensual CCSS (9,5%) Banco Popular (1%) ~|  Asociacion (5%) - Total v
(565 164 (7286,50 07,67 (3 835,00 (554 034,83

A
A

Muestra el monto salarial del nuevo encargado del control de la productividad de los
colaboradores.

Este monto, segin el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, establece el minimo
para un colaborador, con un técnico medio en educacion diversificada (TMED); el salario
neto es de €376 776,00 mensuales, pero con el tema de las vacaciones y cesantias el salario
mensual es de €565 164,00.

El salario bruto seria de €554 034,83 mensuales. El monto neto semanal es de €141
291,00 y el monto bruto semanal seria de €130 142,00.

Fuente: www.mtss.go.cr
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7. Ventajas o beneficios al implementar las fichas de chequeo
a. Controla la productividad de los colaboradores.
b. Ayuda a equilibrar la produccion, es decir, reduce la produccién empirica.
c. Reduce la distraccion entre compafieros.
d. Ayuda a incentivar la produccidn en los colaboradores.
e. Ayuda a vigilar la productividad en el area.
f. Implementacion sencilla 'y a un costo muy bajo.
g. Agil chequeo de productividad.

h. ldentifica los factores que afectan la productividad.

Metodologia Kanban

La metodologia Kanban es un sistema muy eficiente y efectivo, pues gestiona la
realizacion de las tareas hasta su finalizacion. Dentro del proyecto se busca mejorar los
resultados del Pareto de la toma de tiempos de ciclo (Grafico 1). El principal factor lo
constituyen las constantes conversaciones con otro colaborador en la sierra de corte; la
implementacion de esta metodologia ayudaria a reducir la problematica, pues esta solucion
mantendria al colaborador ocupado y se reducirian las conversaciones. A continuacion, se

explica el paso a paso de esta metodologia.
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1. Promedio productivo por lote

Para dar seguimiento al proceso productivo de corte en sierra es importa identificar
el nivel productivo actual en el ciclo de corte en sierra. Se muestra, por tanto, un gréfico de
control, con el fin de identificar los limites inferiores y superiores, asi como la media.

FIGURA 36. GRAFICA DE CONTROL I- MR DE CORTE EN SIERRA (MIN) ES FIGURA

25

20 2 A 1S=17,15
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LCI=0
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Rango mawil

Observacion

El gréfico muestra el comportamiento productivo del corte en sierra. Dicho analisis
estd basado en un lote de 13 bandejas, donde el resultado de la media fue de 12,12 min por
lote, 7,09 min como limite inferior y con un limite superior de 17,15 min por lote. Gracias a
este estudio se puede identificar claramente el nivel actual en el que se encuentra el ciclo de
corte en sierra.

2. Pizarra informativa Kanban
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Para llevar el control productivo y operacional del colaborador es importante
controlarlo mediante un registro manual; por medio de una pizarra informativa se puede
Ilevar el control de una forma adecuada y sencilla.

FIGURA 37.P1ZARRA INFORMATIVA KANBAN ES FIGURA

Tareas Tareas Finalizadas | Tareas incompletas

HE B N

Muestra la estructura de la pizarra informativa. Por medio de hojas de color tipo block
de notas, se puede llevar el control de la produccién. Primeramente, se debe tener claro que
una hoja posee 5 lotes de 13 bandejas; asi, en la primera division estan las tareas del dia, es
decir, la cantidad de bandejas que se deben procesar en un dia. Las tareas finalizadas seran
el movimiento de una hoja de color cada hora, o sea, cuando el colaborador haya procesados
5 lotes de bandejas de lomo de atln. Las tareas incompletas se dan cuando en la hora asignada

no se logran procesar 5 lotes, segun esta establecido.

FIGURA 38.P1ZARRA ACRILICA.

Fuente: https://tiendauniversal.com
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La figura muestra el tipo de pizarra informativa que se puede utilizar en el area.
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FIGURA 39. FICHAS ADHESIVAS DE COLOR.

Fuente: https://tiendauniversal.com

Muestra las fichas adhesivas que se pueden utilizar en la pizarra informativa para
evaluar el proceso productivo del colaborador de la sierra.

FIGURA 40. MARCADORES PARA PIZARRA.

o Noovess

Fuente: https://tiendauniversal.com

Muestra una serie de marcadores eventualmente utilizados en la pizarra

informativa, donde se puede remplazar las fichas adhesivas.
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3. Costo

TABLA 40. COSTOS DE MATERIALES.

Nombre Cantidad Monto
Fichas Adhesivas 1 2 590,00
Pizarra Acrilica 1 12 990,00
Marcadores 1 6 295,00
Fichas Kanban 5 475,00
Total 8 €22 350,00

En la tabla se muestra el monto de cada articulo que serd utilizado en la
metodologia Kanban. EI monto total de inversion seria de €22 350,00. Los resultados

anteriores estan basados Unicamente en la base inicial de implementacion.

4. Tarjeta Kanban
Para continuar con la ideologia del método Kanban es importante disefiar una
ficha o tarjeta Kanban asociada a la pizarra informativa, es decir, para mantener controlada
la informacion en la pizarra informativa es importante controlar la productividad del
colaborador. A continuacion, se muestra el disefio que serd utilizado para mantener en

constante control al colaborador.
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FIGURA 41.DISENO DE TARJETA KANBAN

Tarjeta Kanban

1/5

Area de Procesos Manuales

La figura r muestra un disefio sencillo que tendra la tarjeta Kanban, donde el
numero inicial va a representar el lote inicial de produccion y el namero final representa la
cantidad maxima de lote, por hora, que debe completar el colaborador; es decir, el nimero
inicial va a ir en aumento hasta llegar al nUmero maximo de lote para producir en una hora.
En total, se utilizaran Unicamente 5 tarjetas Kanban; su costo se encuentra en la Figura 37.
Esta metodologia puede ser controlada por el encargado de las productividades asignado en
la solucion de las fichas de chequeo; esto evita colocar a un nuevo colaborador para que lleve

el control de la metodologia Kanban.
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5. Simulacién de la Metodologia Kanban

TABLA 41. TIEMPO DE CORTE EN SIERRA MEDIANTE EL USO DE LA METODOLOGIA
KANBAN (MEJORA).

# M Cantidadde lote  Ciclod Tiempo ciclo (min) Numero de Ficha  Muda (min) B Suplementos B Tiempo Total | Observaciones
1 B Sk 1520 834 1 023 857
Sierra
2 1 Coreen 1520 823 2 034 023 88 COMErsaCioTEs
Sierra
3 B Sk 1520 923 3 245 023 191 Comersaiors
Sierra
4 B Coreen 1520 956 4 045 023 1024 COMErsioTES
Sierra
5 B Sk 1520 1002 5 023 1025
Sierra
6 B Coreen 1520 856 1 023 879
Sierra
7 B S 1520 90 2 023 945
Sierra
8 B Coreen 1520 946 3 104 023 1073 Ditraccones
Sierra
g B Sk 1520 01 4 023 1035
Sierra
10 B Coreen 1520 034 5 023 957
Sierra

Muestra el comportamiento de la metodologia Kanban usada como parte de una
simulacion en el ciclo de corte en sierra, pues, segun el diagndstico de tiempos de ciclo,
representaba la mayor pérdida de tiempo. La tabla tiene los mismos aspectos tomados en
cuenta en el diagnostico, Gnicamente con la diferencia de que se le afiadié una columna con
el nombre de “numero de ficha”, la cual hace mencion a las 5 fichas por utilizar cada vez que
termina un lote de 13 bandejas; segun el Grafico 16, debe ser entregada la ficha cada 13
minutos, aproximadamente.

TABLA 42. RESULTADO DEL TIEMPO TOTAL DEL CORTE EN SIERRA ACTUAL VS MEJORA

Tiempo de ciclo total actual| Tiempo de ciclo total de mejora
115,67 92,08
Porcentaje de mejora 25%
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La tabla muestra el comportamiento general de los datos recolectados, tanto actuales
como de mejora, en el corte en sierra. Se presenta un 25% de aumento en la reduccion de
tiempos en este ciclo, gracias a la utilizacion de las fichas Kanban.

De las muestras de tiempo actual y de mejora se debieron recolectar apenas 20, entre
ambas, pues habia auditoria y usar fichas que no estan aprobadas como métodos en el proceso
actual se considera una falta importante a la hora de la inspeccion.

FIGURA 42. TIEMPO TOTAL ACTUAL DE CORTE EN SIERRA VS MEJORA

Tiempo Total actual de corte en sierra vs mejora
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Tiempo de ciclo total actual Tiempo de ?iclo total de
mejora
Se observa claramente una disminucion en los resultados de tiempos. Por medio de
este grafico se evidencia que la metodologia Kanban reduce los tiempos de produccion en
este ciclo, por lo que aporta una ayuda importante en el creciente de la productividad
mediante la reduccion de tiempos. Para observar la tabla de base de datos actual ver Tabla

100 Tiempo de corte en sierra (Actual) (p.172), en la seccion de anexos.
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6. Ventajas o beneficios al implementar la metodologia Kanban
a. Mantiene la produccion del colaborador de forma constante.
b. Evita las distracciones.
c. Reduce las conversaciones con otros comparfieros.
d. Ayuda a reducir los tiempos de entrega de medallones a las mesas de corte.

e. Ayuda a controlar la produccion inicial del proceso a un bajo costo.

Costo — Beneficio del Proyecto
Productividad Proyectada

Una vez observada la productividad estandar del &rea de procesos manuales, se
establece una pequefia proyeccion con base en las soluciones planteadas (fichas de chequeo
y metodologia Kanban). A continuacion, se sefiala el método por el cual se establecio la
proyeccion de la productividad mensual del area.

TABLA 43. METODO DE PROYECCION.

Método de Proyeccién
Nombre Reduccién en min
Conversaciones y descuido de mesa 0,33
Aumento de Produccion de bandejas por persona 60

En la tabla se muestra la metodologia de proyeccion, donde los factores de
conversaciones y descuido de mesa se basan en la reduccién del tiempo actual, en un 20%.
Es decir, hay una reduccion de 0,33 min (20 s), en cada una de las observaciones tomadas en
cada dia de la productividad; ademas, se estimo una reduccion de 60 min (1 hora), si al menos

7 colaboradores logran hacer 2 bandejas de mas. Este aumento iria de la mano con el
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incentivo propuesto para cualquiera de los dos rangos. El célculo fue aplicado a las horas
laboradas para evaluar un posible comportamiento de la productividad.

TABLA 44, PRODUCTIVIDAD PROYECTADA.

Andlisis de productividad
Fecha Talla Produccion Cantidad de personal utilizado Horas trabajadas Productividad
507 2021 15-20 1950 15 6,25 20,80
607 2021 15-20 1408 17 371 22,32
7072021 15-20 1950 17 5,35 2144
807 2021 15-20 1950 13 5,57 26,93
907 2021 15-20 1950 15 5,87 22,15
1207 2021 15-20 1980 14 5,50 2571
1307 2021 15-20 1650 15 5,32 20,68
1407 2021 15-20 1470 15 4,54 21,59
1507 2021 15-20 1940 13 5,54 26,94
16 07 2021 15-20 2150 16 6,04 22,25
1907 2021 15-20 2325 16 6,46 22,49
2007 2021 15-20 2450 17 6,05 23,82
2107 2021 15-20 1950 14 6,59 2114
2207 2021 15-20 1950 15 542 23,99
2307 2021 15-20 2000 14 6,81 20,98
2607 2021 15-20 1850 14 4,57 28,92
2707 2021 15-20 1770 15 4,03 29,28
2807 2021 15-20 1900 15 4,24 29,87
2907 2021 15-20 1550 16 4,76 20,35
3007 2021 15-20 1490 17 3,34 26,24

Muestra el comportamiento basado en el método de proyeccion. Se aplicaron las
reducciones de tiempos en las horas laboradas o trabajadas, sin cambiar la cantidad de
colaboradores en el area; se logra observar un cambio significativo en comparacion con la

productividad actual.
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TABLA 45. MONTO ECONOMICO PROYECTADO.

Productividad Cantidad total de troncos | Cantidad de frascos producidos Precio Total de Frescos de widrio
20.80 832.00 2496.00 €2 251 392,00
22,32 892,98 2678.93 €2 41639321
21.44 857.61 2572.84 €2 320 703.68
26.93 1077.20 3231.60 €2 914901.26
22,15 885.86 2657.58 €2 397 137.99
2571 1028.57 3085.71 €2 783 31429
20.68 §27.07 2481.20 €2 238 045.11
21.59 863.44 259031 €2 336 458.15
26.94 1077.48 323244 €2 915 656.76
22.25 889.90 2669.70 ¢2 408 071.19
22.49 899.77 2699.30 ¢2 434 771.67
23.82 052.84 2858.53 €2 578 395,72
21.14 845.44 253631 ¢2 287 752.01
23.99 05941 2878.23 €2 596 162.36
20.98 830.10 2517.31 €2 27061045
28,92 1156.61 3469.83 €3 129 790.56
20.28 1171.22 3513.65 €3 169 310.17
20,87 1194.97 3584.91 €3 23358491
20.35 814.08 244223 2 202 888.66
26.24 1049.67 3149.00 €2 84039451

En la tabla se muestra el comportamiento econémico de la productividad proyectada,
a partir de la nueva productividad. Los cambios a nivel econdmico también son muy
significativos con la productividad actual.

La cantidad de troncos procesados en un mes es de 14932,86 unidades por hora.

TABLA 46. PRODUCTIVIDAD ACTUAL VS PRODUCTIVIDAD PROYECTADA.

Productividad Actual Productividad Proyectada
Productividad actual Estandar Productividad Estandar Proyectada
18,67 23,89
Ganancia Total actual Ganancia Total Proyectada
40 408 328,27 51 725 734,65
Aumento economico Proyectado | Aumento de la Productividad Proyectada
Z11 317 406,39 5,23
Aumento Porcentual Proyectado 28%

Se muestra el comportamiento de la productividad actual vs la productividad

proyectada. La productividad actual estandar es de 18,67 bandejas de tronco por hora (746,8
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unidades de tronco por hora) mientras que la productividad estandar proyectada es de 23,89
bandejas de tronco por hora (955,6 unidades de tronco por hora).

Ademas, se muestra una ganancia total actual de ¢’40 408 328,27 mensuales y en la
ganancia total proyectada es de 51 725 734, 65 mensuales; es decir, la diferencia es que la
productividad proyectada va a tener un aumento economico de 11 317 406,39 mensuales y
un aumento de productividad de un 28%.

La justificacion del aumento porcentual de la productividad se basa en la siguiente

informacion:

TABLA 47. PRINCIPALES PROBLEMAS EN EL PROCESO (MEJORA)

Principales problemas en el proceso (Mejora)
Nombre Frecuencia Mejora

Conversaciones 34
Conversaciones y descuido de mesa 24
Despacho de tronco 18
Descuido de mesa 17
Retraso de Labores 14
Preparacion de maquina 14
Paro de Produccion (Temperatura) 4
Falta de bandejas de medallén en mesas 2

Como parte de la puesta en préactica de las fichas de chequeo, se realizé un estudio
durante 3 dias. Los resultados obtenidos se encuentran en la Figura 30. En la tabla anterior
se obtiene una diferencia en las principales causas del proceso, tales como conversaciones,
descuido de mesa, preparacion de maquina, otras. Esto hace referencia al primer método de
proyeccion (Tabla 23). EI mejoramiento en todos los aspectos de la tabla anterior se basa en

una pequefia proyeccion de apenas 0,33 min (20 seg).
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A continuacién, se muestra una tabla general de los principales problemas del
proceso actual vs mejora.

TABLA 48. PRINCIPALES PROBLEMAS EN EL PROCESO ACTUAL VS MEJORA.

Total de Frecuencia actual de problemas en Total de Frecuencia de mejora de
el proceso problemas en el proceso
154 127
Porcentaje de mejora 21%

La tabla hace referencia a la sumatoria total de los principales problemas en el proceso
actual. El resultado hace referencia a la Tabla 21, ubicada en el diagnéstico de la situacion
actual de la empresa; la mejora hace referencia a la Tabla 47, donde el porcentaje de mejora
es de un 21% vy a partir de esto se evidencia una mejora en los aspectos de conversaciones,
descuido de mesa, despacho de tronco, entre otros.

FIGURA 43.PRINCIPALES PROBLEMAS EN EL PROCESO ACTUAL VS MEJORA.

Falta de bandejas de medallon en. ..
Paro de Produccion (Temperatura)
Preparacion de maquina

Retraso de Labores

Descuido de mesa

Despacho de tronco

Distracciones

Conversaciones

<

5 10 15 20 25 30 35 40

mFrecuencia Mejora  mFrecuencia Actual

El grafico muestra el comportamiento de los principales problemas en el proceso

actual vs la mejora. Claramente se puede observar una reduccion de los valores de frecuencias
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de mejora; se demuestra que las fichas de chiqueo, las llamadas de atencion, el
abastecimiento adecuado de bandejas de medallones de tronco y el cumplimiento de labores,
ayudan a reducir los factores negativos en el proceso.

El gréfico anterior y la Tabla 48 estan basados en una recoleccion de datos de 3 dias,
tanto para la situacion actual como para la de mejora.

TABLA 49. BANDEJAS PROCESADAS POR COLABORADOR.

Aumento de Bandejas en Colaboradores
Nombre Antes Despues
Jenniffer 5 10
Geovanny 17 19

Nicole 8 11

Yizza 15 16
Jilverto 10 11
Jonathan 10 11

Sayuri 11 13

La tabla hace referencia al Gltimo método de proyeccién donde se toman en
consideracién muestras de bandejas en 7 colaboradores, tanto de productividad antes, es
decir, el estudio previamente obtenido de un dia anterior, como después, que pertenece a la
prueba de las fichas. El resultado de la tabla anterior es de un Unico dia y esta basado en una
hora determinada. La proyeccion establecida es que al menos 7 colaboradores realicen un
aumento de produccion de 2 bandejas en una hora. Claramente se puede observar la
existencia de algunos colaboradores que hicieron mas de 2 bandejas por hora en un antes y
un después.

Con base en lo anterior se argumenta el método de proyeccion; en los datos anteriores

se refleja el aumento de la productividad mediante un método de proyeccién bajo.
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Costos Generales

TABLA 50. COSTOS GENERALES ANTES Y DESPUES DE IMPLEMENTACION.

Nombre Monto
Fichas Adhesivas @2 590,00
Pizarra Acrilica 12 990,00
Marcadores 6 295,00
Fichas Kanban @38 000,00
Salario para R2 @4 266 565,12
Salario para R3 ¢4 244 565,12
Licencia De Handheld Zebra 1256 305,00
Encargado de productividad €565 164
TOTAL €10 392 474 .24

El monto total de implementacion (mes 1). Se toman en consideracion todos los
materiales y salarios establecidos en las soluciones de las fichas de chequeo y metodologia
Kanban. El monto total es de €10 392 474, 24; para los siguientes meses de proyeccion se
consideran los pagos de los colaboradores con las bonificaciones y el salario del encargado
0 supervisor de productividad.

Los salarios para R2 y R3 van a variar segun el comportamiento productivo de los

colaboradores, tanto semanal como mensualmente.
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TABLA 51. FLUJO ECONOMICO PROYECTADO.

Detalle
(Ganancia Proyectada 01131740639 (11317406,39 CU3IT40639 | QUI31740639 | CUT40639 | €UI31740639 | CUU31740639 | Q1131740639 | €1U31740639 | CU131740639 | €1131740639 | @1131740639
Fichas Adhesivas L2590,00
Pizarra Acrilica L12990,00
Marcadores 0629500
Fichas 38 000,00
Salario para R2 4266 565,12 04266 565,12 L4688 147,12 Q43386180 | 436586180 | Q427071904 | -C4ITU86180 | Q497958200 | Q451438200 | -C4490382,00 | Q494058200 | 49955800 | 0414353430
Salario para R3 424456512 424456512 L4388 147,12 Q417386180 | Q420586180 | -C40°071904 | Q43386180 | Q491958200 | Q443438200 | Q441038200 | Q488038200 | -G48558200 | 0504353430
Licencia De Handheld Zebra L1256 30500 L1256 30500
Encargado de productividad (1565 164,00 565 164,00 (0565 164,00 (565 164,00 (1565 164,00 565 164,00 (565 164,00 565164,00 565 164,00 (0565 164,00 0565 164,00 565 164,00 (565 164,00
Total de Egresos L103924744 090762944 90762944 L8160 | C8G3LT60 | 0834143828 | 870372360 | 0989916400 | 894876400 | -CB900T6400 | Q98216400 | -C98SLI6400 | -€10187069,00
Flujo de Efectivo 0103924744 C2U111215 C2U1112,15 (2769 682,19 (2 68568,19 02975968,11 (2613 682,19 0141824039 02368 642,39 (2416642,39 0149624039 0146624039 113033739
Tasa de Interés 12% 103924744 0268933 0268933 (333,62 ¢3ms ¢3571,16 0313642 0170189 (IpRIIRY (289997 0179549 173949 (135640
Saldo Acumulado 0103924744 8151362,09 0591024995 03 140567,16 (45488437 02521083,4 (5134766,52 (655300891 (892165130 | €11338293,69 | C1283453607 | Q13007846 | CISABNISH5
VAN 714 141 666,95
TIR 20%
PRI 4,06 (4 meses y 2dias)
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Del comportamiento financiero del proyecto se obtienen los siguientes resultados:

1. El flujo econdmico esté proyectado para 12 meses (1 afio). El mes 0 es el
periodo en el cual se va a invertir en el proyecto, mes donde el monto total de
egresos es de €10 392 474,24, monto general desglosado con cada uno de los
materiales que se van a utilizar, tanto en la metodologia Kanban como en las

fichas de chequeo para los colabores de las mesas de corte.

2. Los ingresos del proyecto estan basados a partir de los margenes de ganancias

proyectadas en la productividad del mes 1, donde dicha proyeccién es de un

monto mensual de ¢11 317 406,39 colones. EI mismo monto esta planteado para

todos los meses, pues al ser ganancias a partir de productividad se pueden

presentar variaciones en cada mes; por tanto, se decide utilizar una sola

proyeccion para todos los periodos.

3. El resultado de la tasa de interés propuesta en el proyecto es de un 12%. La tasa

de interés son los abonos que se dan en un determinado tiempo para recuperar lo

invertido; se utiliza para en los préstamos o inversiones propias. En el caso nuestro

se basa en los pequefios abonos que se generan a partir del flujo econémico, es

decir, el resultado que queda al restar los ingresos de los egresos. Para ello se

debid sacar un promedio entre los primeros 5 flujos de efectivo, pues los abonos

no son exactos para todos los meses; luego, se debe tomar el flujo total de

inversion en el periodo 0y, por ultimo, se debe tomar el monto del mes donde se

cancela por completo la inversion inicial; es decir, el periodo donde se empiezan

a ver ganancias, que en el caso nuestro es hasta el mes 5.
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4. El saldo acumulado es el resultado de sumar el flujo econémico del mes actual
con el flujo del mes anterior. Durante los primeros 4 mes del proyecto no se
obtienen ganancias, pues se sigue cancelando el monto de la inversion inicial.

5. El valor obtenido en el valor actual neto o VAN es de €14 141 666,95 colones,
que corresponden a los flujos originarios de las ganancias de proyeccién de la
inversion; por tanto, mediante el resultado obtenido se dice que el proyecto es
rentable, debido a que su valor fue mayor 0. En consecuencia, se establece que el
proyecto es apto para su ejecucion.

6. El valor de la tasa neta de retorno o TIR fue de 20%, por lo tanto, el proyecto es
viable para su ejecucién, dado que es mayor a 0.

7. EIl periodo de recuperacion es 4,06 (4 meses y 2 dias), donde el calculo para
obtener dicho resultado se basa en tomar el mes que presenta la Gltima cifra en
negativo, es decir, el mes 4, se le resta el valor de ese mes con el valor del mes

siguiente (mes 5) y se divide entre lo invertido.

Por tanto, se determina que el proyecto es totalmente viable, rentable y aceptable para

su ejecucion.
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Manual de procedimientos de corte

FIGURA 44.MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE CORTE

Area de Procesos Manuales

Manual de Procedimiento de Corte

Operacién: Corte Manual

Empresa: Alimentos Prosalud S.A

Disefiado por: Robert Montero, Victor Bulak y Kenneth Carballo

Fecha: 25/07/2021
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Diagrama Bimanual

Figura 1. Diagrama Bimanual

Diagrama de Bimanual

Disposicion de la Actividad (Imagen de la Actividad)
Empresa: Alimentos Prosalud S.A
Ubicacién: Area de Procesos Manuales s o
Operacién: Corte Manual
Hecho por: Victor Bulak-Kenneth Carballo-Robert Monterd v
Operario: Elaine -
Fecha: 26/07/2021
Pagina:1de 1
Método Actual ( X) Propuesto ( ) ptalz]
Descripicion de la Mano Derecha . Descripicion de la Mano lzquierda
Simbolo
Pasq Descripcion Descripcion
o D o| =D
L+ (N .
1 |Desocupada Agarrary colocar el medallén en la tabla
2 [Tomar el cuchillo > Sostener el medalldén
3 [Remueve las irregularidades con efi cuchillo / Sostener el medallon
4 [Colocary soltar el cuchillo enlamesa <\ Voltear el medallén al lado de las venas
5 [Tomar el cuchillo 7* Sostener el medallén
6 |Cortar la punta redonda del medallén / Sostener el medallén
7 |Colocary soltar el cuchillo en la mesa / Agarrary colocar el tronco en la bandeja
8 [Tomar el cuchillo 4\ Voltear el medalldn al canal de la sangre
9 |Cortar el medallon en chuletas ™~ />k Sostener el medallon
10 |Sostener el cuchillo T Agarrary colocar las chuletas a un lado
11 |Sostener el cuchillo Jl\\ Agarrary colocar una chuleta al centro de |a tabla
12 |Cortar la chuleta en troncos 1/ > Sostener la chuleta
1 1
13 [Colocary soltar el cuchillo enla mesa Agarrary colocar los troncos a la bandeja
Total 10 |of2]1 4(3]2]4
Actual Propuesta
Resumen -
Derecho [lzquierda| Perechdzquierd{Observaciones: En caso de que un
o) colaborador use la mano izquierda, se
Operacién 10 4 invierten dichas acciones mencionadas en
Transporte 0 3 este diagrama.
D Esperas 2 2
Sostenimiento 1
Totales 13 13
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Método de corte

Se empareja el medallon: Con el cuchillo se quita toda irregularidad que tenga el

medallon (una punta o una parte tiesa que se muestra en el medallén).

Se coloca el medallon con la cara de las venas hacia arriba y se realiza un corte

separando la punta redonda para hacer de ella un tronco.

Se coloca el canal de la sangre hacia arriba y se hace un corte vertical al centro; esto

obtiene dos partes iguales que se denominan chuletas.

Se toma una chuleta y se realiza el corte francés Pont-Neuf para sacar los troncos iguales:

El movimiento del corte con el cuchillo debe ser apoyando la punta del cuchillo e ir
cortando hasta que toque la tabla; se mueve un poco hacia adelante el cuchillo y repite el

mismo movimiento (es decir antihorario) para separar los troncos de forma uniforme.

Este sistema estandar ayuda a establecer una estructura base de cémo se deberian
cortar los medallones de atun. Cada colaborador tiene su propio sistema de corte, por eso es
importante, al menos, dejar una estructura de corte a nuevos colaboradores en el futuro; por
altimo, es importante mencionar que las actividades del diagrama bimanual estan basadas en
una persona que utiliza la derecha como mano principal, en caso contrario, las actividades se

utilizarian de forma contraria. Esta observacion se encuentra dentro del diagrama.
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Nueva distribucién del area de procesos manuales
En el siguiente croquis se muestra la siguiente propuesta de una distribucién del
area en la cual consta de la siguiente forma, seglin se acomodaria:

FIGURA 45.DISTRIBUCION EN PLANTA (PROPUESTA).
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En la propuesta de la distribucion se explican ciertos motivos sobre el planteo de
forma diferente:
-La cantidad de tarimas: En el area de procesos manuales hay tarimas que estan ocupando
espacio; no se usan porque el volumen de produccion no es mucho comparado con el
departamento de limpieza de atun. Por tanto, serd suficiente usar una sola tarima y reusar
aquella donde vienen los lomos para para regresar las bandejas vacias; es decir, dos tarimas.
Para cada linea de mesas donde se hacen los troncos, se tendran dos  tarimas como maximo
en cada una, para hacer los lotes de medallones, de modo que haya abastecimiento de
producto y se distribuya.
- El acomodo de las mesas: El siguiente acomodo debe ser a lo largo del area por el tema del
espacio; para que los recorridos de quienes reparten las bandejas de los medallones sean
cortos con respecto a la sierra y la vision para observar el proceso de corte manual sea mas
amplia. La salida de las bandejas de troncos estara concentrada en un solo punto, para que el
envasado le quede directo en la parte donde se encuentra una tarima en el lado izquierdo de
la mesa, ahi se tiene espacio.
-La banda de empaque para “doypack”: El equipo para generar los empaques “doypack”,
abarca espacio en el area cerca de la sierra 'y el espacio entre esta y las mesas de corte manual
en donde se encuentran los operarios, como se muestra en la distribucién actual, es reducido
y lo tienen de espaldas; ademas, el repartidor recorre ese espacio con la bandeja de medallén
en mano, Yy si tropieza puede lesionarse contra la maquina. Entonces, en la propuesta se
pondria la banda al fondo del area para generar mas espacio.
-Recorrido: El recorrido que realice el colaborador al repartir los medallones y retirar los

troncos sera mas corto, por la ubicacion de las tarimas segin el acomodo, hace que quede
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directo a la siguiente operacion que es el envasado; la distancia entre la tarima que se
encuentra al lado izquierdo de la fila de mesas de abajo y los puestos de envasado se reduce.
-El espacio generado: El espacio que se genera con el acomodo se amplia entre los puestos
de envasado y las mesas de corte manual, por lo que brindaria més facilidad cuando se
transportan carros con frascos de vidrio o bandejas con producto, de modo que el manejo

sera mas facil y cuando van a dar vuelta poseen el suficiente espacio.
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6 Conclusiones

1. Dentro de la toma de tiempos de ciclo se logra identificar que el microciclo con una
mayor afectacion es el corte en sierra, con un tiempo total promedio de 419,88
minutos. El envasado es el segundo mayor tiempo total promedio, con un total de
215,36 minutos. El tercer mayor tiempo total promedio se obtuvo del corte manual,
con 235,8 minutos.

2. Respecto del diagnostico de la productividad individual actual de cada colaborador,
esta es muy variable entre uno y otro; ellos logran procesar, en promedio, entre 7, 6,
13 0 22 bandejas de tronco de atln por hora, por lo que los niveles productivos son
empiricos.

3. Mediante los rangos de talla y productividad se logra comprobar que esta y el
aprovechamiento del atin son totalmente diferentes entre si, esto, por cuanto, las
personas que se encuentran en R3 (rapido), obtuvieron resultados de 16 bandejas por
hora, con un porcentaje de aprovechamiento de 81,90%; otros llegaron a 17 bandejas
por hora, con un aprovechamiento de 88,35% Yy la minoria, logré 30 bandejas por
hora, con un aprovechamiento de 87,83%. La otra parte del personal ubicada en R2
(intermedio), obtuvo resultados de 13 bandejas por hora, con un porcentaje de
aprovechamiento de 82,85%. Los resultados anteriores demuestran que si se
comparan los niveles de productividad, un colaborador de R3 procesa mas bandejas
que un colaborador de R2, por hora; no obstante, si se compara el nivel de
aprovechamiento, ciertos colaboradores de R2 aprovechan mas el atin que algunos
de R3. Se comprueba, por tanto, que la productividad y el aprovechamiento en los

colaboradores son totalmente diferentes.
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4. Laproductividad prevista experimenta un aumento significativo del 28%, procedente
de una productividad estdndar de 23,89 bandejas de tronco de atun por hora; esto, en
comparacién con la productividad actual que representa un resultado de
productividad estandar de 18,67 bandejas de tronco de atdn, por hora, en el area de
procesos manuales, donde la implementacion de las fichas de chequeo y la
metodologia Kanban ayudarian a obtener tal proyeccion.

5. La metodologia Kanban planteada reduce conversaciones del ciclo de corte en sierra,
hasta en un 25% y gracias a su implementacién se mantendria al colaborador
ocupado; es decir, se evitarian distracciones por parte de este, lo cual también
beneficia al reducir los retrasos de bandejas de medallon que van hacia las mesas.

6. Al evaluar el comportamiento productivo de un colaborador nuevo en el proceso de
corte manual, se comprueba que la nula experiencia genera un nivel de
aprovechamiento muy bajo, de un 35%; por ello, la implementacion de un manual de
procedimientos de corte ayudaria a evitar el mal aprovechamiento del atin y aclararia
la forma en la cual se debe cortar.

7. El presente proyecto, econdmicamente obtuvo un resultado financiero de un VAN de
14 141 666,95, un TIR de un 20% y con un periodo de recuperacion de 4 meses y 2
dias. Se refleja que es totalmente viable, rentable y aceptable. EI manejo principal del
flujo fue basado en los margenes de ganancias proyectadas mediante la productividad,
donde no solo se determinaron los porcentajes de mejoramiento con las soluciones
planteadas, sino que, desde la perspectiva econdémica, se muestra como un proyecto

atractivo de implementar para la empresa.
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8. La elaboracion de la herramienta en Excel ayudaria a controlar semanalmente las
productividades, tanto la general como la individual del area de procesos manuales;

ademas, brindaria un anélisis del comportamiento econdmico obtenido al final de la

semana productiva.
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7 Recomendaciones

1. Se deben implementar las fichas Kanban respecto de los operarios de la sierra para
controlar los tiempos; esto por cuanto, es alli donde se da el mayor tiempo comparado
entre los tres ciclos de trabajo del area, e inclusive, donde las conversaciones suceden
por simple distraccion.

2. Evaluar la productividad con base en los resultados obtenidos al final de la semana
laboral, por medio de hojas o resumen de control, donde el responsable de dar
seguimiento es el encargado de piso o el supervisor propuesto en el proyecto, para
ubicar al personal respectivo segun su rango de productividad.

3. Se debe realizar el entrenamiento para una persona nueva aplicando el manual de
corte para troncos de frasco, pues sin la debida guia se puede perder carne
aprovechable.

4. Otra de las recomendaciones es dar seguimiento a los tiempos productivos de los
colaboradores, mediante la aplicacion del muestreo de tiempos, con lo cual se
evaluard cada cuanto se termina una bandeja de tronco de atin; el objetivo es
mantenerse dentro del limite, que debe ser menor a 9 minutos, de modo que la
productividad individual no disminuya.

5. Se recomienda tener un modelo de proyecciones sobre la productividad y las horas
productivas; esto puede ayudar a la toma de decisiones, pues con base en el resultado
se deben establecer metas diarias para que el proyecto pueda seguir siendo rentable
en el transcurso de las temporadas.

6. Es importante utilizar la herramienta elaborada en Excel para procesos manuales,
pues esta ayuda a controlar a los colaboradores y al area en general, al brindar

resultados precisos que ayudan a la toma de decisiones.
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7. Anexos

Tabla 52.Toma de Tiempos de Ciclo

Tiempo Productivo

Cantidad de lote Ciclo Talla Tiempo ciclo (min Paros Fijos (min Muda (min, Suplementos Tiempo Total
= = po ( )ﬂ s ( )ﬂ (min) p! = po

(min)
1 13 CorteenSierra | 35-40 10,41 125 0,23 11,89 9,16 distraciones entre
comparieros
2 13 Corte en Sierra 35-40 10,40 1,00 0,23 11,63 9,40 conversaciones
3 13 CorteenSierra | 35-40 14,25 4,66 023 1914 9,59 pmb'ggfnie""" el
4 13 Corte en Sierra 35-40 10,28 1,14 0,23 11,65 9,14 conversaciones
5 13 Corte en Sierra 35-40 9,59 0,23 9,82 9,59
6 13 Corte en Sierra 35-40 10,04 0,23 10,27 10,04
7 13 Corte en Sierra 35-40 7,10 0,23 7,33 7,10
8 13 CorteenSierra | 35-40 9,20 2,02 0,23 11,45 7,18 cambio de
colaborador
9 13 Corte en Sierra 35-40 9,43 0,23 9,66 9,43
10 13 Corte en Sierra 35-40 10,21 0,23 10,44 10,21
12 13 Corte en Sierra 35-40 11,43 0,23 11,66 11,43
13 13 Corte en Sierra 35-40 9,22 2,45 0,23 11,9 6,77 llegada del lomo
14 13 Corte en Sierra 35-40 18,49 9,00 0,23 21,72 9,49 limpieza de area
15 13 Corte en Sierra 35-40 10,29 0,23 10,52 10,29
16 13 Corte en Sierra 35-40 12,51 0,23 12,74 12,51
17 13 Corte en Sierra 35-40 11,43 2,16 0,23 13,82 9,27 conversaciones
18 13 Corte en Sierra 35-40 17,00 6,00 0,23 23,23 11,00 salida al bafio
19 13 Corte en Sierra 35-40 8,42 0,23 8,65 8,42
20 13 Corte en Sierra | 25-30 8,58 1,05 0,23 9,86 7,53 e e
colaboradores
21 13 Corte en Sierra 25-30 8,30 0,23 8,53 8,30
22 13 Corte en Sierra 25-30 8,09 0,23 8,32 8,09
23 13 Corte en Sierra 25-30 12,20 2,02 0,23 14,45 10,18 llegada del lomo
24 13 Corte en Sierra 25-30 9,07 1,02 0,23 10,32 8,05
25 13 Corte en Sierra 25-30 8,26 0,23 8,49 8,26
26 13 Corte en Sierra 25-30 7,34 0,23 7,57 7,34
27 13 Corte en Sierra 25-30 6,20 0,23 6,43 6,2
28 13 CorteenSierra | 35-40 10,13 136 0,23 11,72 877 cambio de
colaborador
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Tabla 53. Principales problemas en los tiempos de ciclo

Prmcipales problemas en los Tiempos de Ciclo

Nombre Cantidad

[g]

cambio de colaborador

Cambio de Talla

conversaciones

distraciones entre companeros

limpieza de area

llegada de las bandejas de cubo

llegada del lomo

llegada del medallon a las mesas

materia prima

preparacion de los colaboradores

el I Rl I R o el el el = R

problemas con el guante

Retraso en retro de cubo de las
mesas

—

—

salida al batio
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Tabla 54. Toma de tiempos individuales en corte manual

|_Nombre B3| _# TrabajadorBal_TallaBdl _Tiempo (min)B _Muda (min) B8l _SuplementoBdl _Tiempo Total (min) B8l _Tiempo Efectivo (min) Bl ____Observaciones Bl _Bandejas B _Rango de Tallak2

Elaine 3225 -15 4,47 0,34 0,23 5,04 4,13 Retraso en despachar bandejas 1 -15a5-6
Elaine 3225 -1,5 3,37 0,23 3,6 3,37 1 -15a5-6
Elaine 3225 -1,5 3,55 0,23 3,78 3,55 1 -15a5-6
Elaine 3225 -1,5 3,22 0,23 3,45 3,22 1 -15a5-6
Elaine 3225 -15 4,15 0,23 4,38 4,15 1 -1.5a5-6
Elaine 3225 -15 5,33 0,45 0,23 6,01 4,88 Conversaciones 1 -15a5-6
Elaine 3225 -15 3,45 0,23 3,68 3,45 1 -1.5a5-6
Elaine 3225 -1,5 4,26 0,23 4,49 4,26 1 -15a5-6
Elaine 3225 -15 45 0,27 0,23 5) 4,23 Retraso del medallén a la mesa 1 -15a5-6
Elaine 3225 -15 3,58 0,23 3,81 3,58 1 -15a5-6
Elaine 3225 -1,5 4,14 0,23 4,37 4,14 1 -1.5a5-6
Albin 711 -1,5 8,21 0,23 8,44 8,21 1 -1.5a5-6
Albin 711 -1,5 8,21 0,23 8,44 8,21 1 -15a5-6
Albin 711 -15 10,45 2,35 0,23 13,03 8,1 Retraso en despachar bandejas 1 -1.5a5-6
Albin 711 -15 13,35 4,24 0,23 17,82 9,11 Retraso del medallén a la mesa 1 -15a5-6
Albin 711 -15 7,57 0,23 78 7,57 1 -15a5-6
Albin 711 -15 12,45 3,12 0,23 15,8 9,33 Conversaciones 1 -15a5-6
Debora 5480 -15 4,12 0,23 4,35 4,12 1 -1.5a5-6
Debora 5480 -1,5 Bl 0,23 3,54 Bl 1 -15a5-6
Debora 5480 -1,5 4,25 0,23 4,48 4,25 1 -15a5-6
Debora 5480 -15 4,55 0,23 4,78 4,55 1 -15a5-6
Debora 5480 -15 3,58 0,23 3,81 3,58 1 -15a5-6
Debora 5480 -15 4,51 0,23 4,74 4,51 1 -1.5a5-6
Debora 5480 -15 5,26 0,23 5,49 5,26 1 -1.5a5-6
Debora 5480 -1,5 7,35 1,21 0,23 8,79 6,14 Conversaciones 1 -15a5-6
Debora 5480 -15 6,29 2,12 0,23 8,64 4,17 Conversaciones 1 -15a5-6
Debora 5480 -15 7,49 2,34 0,23 10,06 5,15 Conversaciones 1 -15a5-6
Debora 5480 -15 4,42 0,23 4,65 4,42 1 -1.5a5-6
Francisco 875 -1,5 12,27 0,23 12,5 12,27 1 -1.5a5-6
Francisco 875 -1,5 11,35 0,23 11,58 11,35 1 -15a5-6
Francisco 875 -1,5 15,2 34 0,23 18,83 11,8 Retraso del medallén a la mesa 1 -15a5-6
Francisco 875 -1,5 12,34 0,23 12,57 12,34 1 -15a5-6
Francisco 875 -15 11,21 0,23 11,44 11,21 1 -15a5-6
Jennifer 5259 -15 10,53 0,23 10,76 10,53 1 -1.5a5-6
Jennifer 5259 -1,5 11,25 0,23 11,48 11,25 1 -1.5a5-6
Jennifer 5259 -1,5 8,58 0,23 8,81 8,58 1 -15a5-6
Jennifer 5259 -1,5 10,4 0,23 10,63 10,4 1 -15a5-6
Jennifer 5259 -15 9,49 0,23 9,72 9,49 1 -15a5-6
Jennifer 5259 -15 9,56 0,23 9,79 9,56 1 -15a5-6
Gilberto 635 -15 7,34 0,23 7,57 7,34 1 -1.5a5-6
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Tabla 55. Base de datos mensual para el analisis de productividad

Fechalll Hora de Inici nde Attn B Paros Fijos(min) B udas(min) B  Suplemeto(min) B  Cantidad de Empleados B Hora Final (h) E Observaciones
5 07 2021 8 a.m 15-20 Y.F(F.F) 7,61 3,45 15 4:50 p.m Preparando la maquina
5 07 2021 8am 15-20 Y.F(F.F) 7,50 3,45 15 4:50 p.m Retraso de Labores
507 2021 8 a.m 15-20 Y.F(F.F) 7,41 3,45 15 4:50 p.m Despacho de tronco
507 2021 8a.m 15-20 Y.F(F.F) 3,30 3,45 15 450 p.m Descuido de mesa
5 07 2021 8 am 15-20 Y.F(F.F) 3,30 3,45 15 4:50 p.m Descuido de mesa
5 07 2021 8 a.m 15-20 Y.F(F.F) 60 3,45 15 4:50 p.m Almuerzo
5 07 2021 8 a.m 15-20 Y.F(F.F) 7,61 3,45 15 4:50 p.m Retraso de Labores
5 07 2021 8am 15-20 Y.F(F.F) 3,00 3,45 15 4:50 p.m Conversaciones
507 2021 8 a.m 15-20 Y.F(F.F) 4,61 3,45 15 4:50 p.m Conversaciones
507 2021 8 a.m 15-20 Y.F(F.F) 15,22 3,45 15 450 p.m Paro de Produccién (Temperatura)
5 07 2021 8am 15-20 Y.F(F.F) 7,60 3,45 15 4:50 p.m Conversaciones y descuido de mesa
507 2021 8a.m 15-20 Y.F(F.F) 7,5 3,45 15 4:50 p.m Conversaciones y descuido de mesa
6 07 2021 8 a.m 15-20 YF(F.F), (D.L) 17,27 3,91 17 2:04 p.m Preparando la maquina
6 07 2021 8 am 15-20 YF(F.F), (D.L) 0,38 3,91 17 2:04 p.m Conversaciones
6 07 2021 8 a.m 15-20 YF(F.F), (D.L) 1,31 3,91 17 2:04 p.m Conversaciones
6 07 2021 8 a.m 15-20 YF(F.F), (D.L) 1,34 3,91 17 2:04 p.m Conversaciones
6 07 2021 8 am 15-20 YF(F.F), (D.L) 0,55 3,91 17 2:04 p.m Conversaciones y descuido de mesa
6 07 2021 8a.m 15-20 YF(F.F), (D.L) 1,52 3,91 17 2:04 p.m Conversaciones
6 07 2021 8 a.m 15-20 YF(F.F), (D.L) 1,34 3,91 17 2:04 p.m Conversaciones y descuido de mesa
6 07 2021 8 a.m 15-20 YF(F.F), (D.L) 60 3,91 17 2:04 p.m Almuerzo
6 07 2021 8 a.m 15-20 YF(F.F), (D.L) 5,34 3,91 17 2:04 p.m Retraso de Labores
6 07 2021 8 a.m 15-20 YF(F.F), (D.L) 0,46 3,91 17 2:04 p.m Conversaciones
6 07 2021 8 am 15-20 YF(F.F), (D.L) 3,14 3,91 17 2:04 p.m Falta de Bandejas de Medallén en mesas
6 07 2021 8a.m 15-20 YF(F.F), (D.L) 1,24 3,91 17 2:04 p.m Conversaciones
6 07 2021 8 am 15-20 YF(F.F), (D.L) 12,26 3,91 17 2:04 p.m Falta de Bandejas de Medalléon en mesas
6 07 2021 8am 15-20 YF(F.F), (D.L) 0,14 3,91 17 2:04 p.m Conversaciones
7 07 2021 8 a.m 15-20 Y.F(F.F) 29,27 3,91 17 4 p.m Preparando la maquina
7 07 2021 8 a.m 15-20 Y.F(F.F) 2,13 3,91 17 4 p.m Conversaciones
7 07 2021 8 am 15-20 Y.F(F.F) 60 3,91 17 4 p.m Almuerzo
7 07 2021 8a.m 15-20 Y.F(F.F) 4,21 3,91 17 4p.m Retraso de Labores
7 07 2021 8 am 15-20 Y.F(F.F) 2,26 3,91 17 4 p.m Descuido de mesa
7 07 2021 8 am 15-20 Y.F(F.F) 5,42 3,91 17 4 p.m Paro de Produccién (Temperatura)
7 07 2021 8 a.m 15-20 Y.F(F.F) 28,17 3,91 17 4 p.m Paro de Produccién (Temperatura)
8 07 2021 8a.m 15-20 Y.F(F.F) 23,06 2,99 13 350 p.m Preparando la maguina
8 07 2021 8 am 15-20 Y.F(F.F) 9,21 2,99 13 3:50 p.m Descuido de mesa
8 07 2021 8a.m 15-20 Y.F(F.F) 4,02 2,99 13 3:50 p.m Descuido de mesa
8 07 2021 8 am 15-20 Y.F(F.F) 60 2,99 13 3:50 p.m Almuerzo
8 07 2021 8am 15-20 Y.F(F.F) 10,11 2,99 13 3:50 p.m Retraso de Labores
8 07 2021 8 a.m 15-20 Y.F(F.F) 2,03 2,99 13 3:50 p.m Conversaciones
8 07 2021 8 a.m 15-20 Y.F(F.F) 6,13 2,99 13 3:50 p.m Descuido de mesa
9 07 2021 8am 15-20 Y.F(F.F) 10,31 3,45 15 3:10 p.m Descuido de mesa
9 07 2021 8a.m 15-20 Y.F(F.F) 60 3,45 15 3:10 p.m Almuerzo
12 07 2021 8 am 15-20 Y.F(F.F) 13,45 14 3:15 p.m Preparando la maquina
12 07 2021 8am 15-20 Y.F(F.F) 6,96 14 3:15 p.m Conversaciones y descuido de mesa
12 07 2021 8a.m 15-20 Y.F(F.F) 60 14 3:15 p.m Almuerzo
12 07 2021 8a.m 15-20 Y.F(F.F) 4,23 14 3:15 p.m Retraso de Labores
12 07 2021 8 am 15-20 Y.F(F.F) 8,96 14 3:15 p.m Retraso de Labores
12 07 2021 8a.m 15-20 Y.F(F.F) 6,96 14 3:15 p.m Conversaciones
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TABLA 56. BASE DE DATOS DE LA TOMA DE PESOS EN CORTE MANUAL

Codigodebancejp M Tala B Especificacionceatin [ Peso de Bandeja vacia (kg) Peso de Medallgn (ko) Pesoce Cubo (ky) B Cantidad de Bandejas en cubos B Retookg) B Memakg) M Porcentaje de Aprovechamiento
161729 1520 Normal 160 6,67 6,13 3 0,51 003 91,90%
162316 1520 Normal 160 4,08 301 2 107 0 73,71%
100491 1520 Normal 160 535 452 3 0,79 0,04 84,49%
101949 1520 Normal 160 551 428 2 12 0,01 17,68%
166557 1520 Normal 1,60 312 283 2 0,88 0,01 76,08%
103960 15-20 Normal 160 267 210 1 0,54 003 78,65%
134569 15-20 Normal 160 411 39 2 0,75 0,03 83 4%
100322 1520 Normal 1,60 453 375 2 0,12 0,06 82,78%
163494 1520 Normal 160 371 314 2 0,51 0,06 84,64%
163003 1520 Normal 160 129 567 3 159 0,03 17,78%
166429 1520 Normal 160 6,69 580 3 087 0,02 86,70%
102540 30-35 Normal 160 134 562 3 170 0,02 1651%
103692 3035 Normal 1,60 79 6,54 4 138 0 82,58%
103996 3035 Normal 160 6,37 540 3 084 013 84,77%
101147 3035 Normal 160 6,66 531 3 129 0 80,63%
145954 30-35 Normal 160 533 417 2 115 0,01 78,24%
162137 30-35 Normal 160 403 38 2 0,78 0,02 80,15%
102452 3035 Normal 160 6,71 480 3 191 0 71,54%
103231 15-20 Normal 160 49 423 2 0,66 0,04 85,80%
102158 1520 Normal 1,60 6,10 493 3 101 0,16 80,82%
101556 1520 Normal 160 5,65 521 3 0,36 0,02 93,21%
117845 15-20 Normal 160 500 457 3 042 0,01 91,40%
100094 15-20 Normal 160 6,20 455 3 0,60 1,05 73,39%
101299 1520 Normal 160 493 374 2 087 032 75,86%
142564 1520 Normal 1,60 413 306 2 024 083 74,09%
104196 15-20 Normal 160 428 370 2 0,57 0,01 86,45%
161476 15-20 Normal 160 497 415 2 081 0,01 83,50%
103191 1520 Normal 160 457 318 2 139 0 69,58%
101015 15-20 Normal 160 503 430 2 0,73 0 85,49%
102142 1520 Normal 160 3,55 284 2 0,70 0,01 80,00%
166657 1520 Normal 160 6,43 474 3 167 0,02 13,72%
102451 15-20 Normal 160 360 24 1 119 0 66,94%
163219 1520 HG 160 6,25 526 3 0,98 0,01 84,16%
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Tabla 57. Base de Datos de la toma de tiempos y peso del colaborador nuevo

v

v

v

v

v

v

v

v

v

Alsson 6975 106201 150 YFER 1 1M 023 1M 160

Alsson 6975 10620 15 YR ! 946 03 046 10

Alsson 6975 1062021 150 YR 1 104 02 JUAL) 160

Alsson 6975 106201 150 VF(ER) ! 18 03 118 10

Allsson 6975 106201 150 YFER 1 821 03 82 160

Allsson 6975 10620 JL3|] YR 1 13 03 02 109 160 Retraso el medallona la mesa
Allson 6975 §062020 [ 10198 | 150 YFER 1 8 (2 03 82 10 58 17 00 | o 3 Acomodd 6l quante
Allson 6975 go6201 [ 10198 | 150 i) ! EH 03 9 10 5 174 3
Allsson 6975 g062020 | 10198 | 150 YFER 1 645 03 645 160 58 17 0 X
Allsson 6975 go6aL | 0880 | 150 VF(ER) ! 40 015 03 80 10 38 19 5% Acomod celguante
Alsson 6975 802020 | 10880 | 150 YFER 1 100 03 00 160 38 19 5%
Alsson 6975 00| 02 | 150 YR | 819 03 819 10 5% 178 3
Alsson 6975 oot R | 150 YF(ER 1 12 03 10 10 5% 174 1} Wh
Allsson 6975 oot | R | 150 VF(ER) ! 545 03 5 10 5% il S W
Allsson 6975 S062000 | M003%6 | 150 YFER 1 445 03 845 10 366 19 0 1%
Alsson 6975 02000 | 10086 | 150 YR / 635 03 635 160 306 198 5%
Allson 6975 gO62020 [ 103813 | 150 YFER 3 83 03 83 10 3% 168 5%
Allson 6975 gooaL [ 1081 | 150 YFER) 3 68 03 63 10 3% 165 00 %
Allsson 6975 8062020 | 100658 | 150 YFER 3 65 03 6% 10 13 14 W
Allsson 6975 go620L | 100688 | 150 VF(ER) 3 45 03 4% 10 153 14 0 ¥
Alsson 6975 802000 | 100658 | 150 YR 3 2% 03 JXS 160 i3 14 3
Allson 6975 SO62020 [ 10UR | 150 YR 3 §3 03 §3 10 3% 169 5%
Allson 6975 g062000 | 0% | 150 YF(ER 3 6l 03 4l 10 3% 17 00 1%
Allson 6975 gooaL | IR0 | 150 VF(ER) 3 81 03 LA 10 4 15 R W
Allsson 6975 go6201 | 1180 | 150 YFER 3 55 03 55 10 46 15 ¥
Alsson 6975 02000 | 1600 | 150 YR 3 0 03 JAlj 160 4 18 3
Alsson 6975 062020 [ 04099 | 150 YFER 1 849 03 849 10 682 168 00 B
Allson 6975 06200 | 0099 | 150 YFER) ! 63 03 63 10 682 17 00 h
Allsson 6975 062000 | 04099 | 150 YFER 1 5 03 5 10 682 1 h
Allsson 697 06201 | 10099 | 150 VF(ER) ! 658 03 658 10 682 17 Wh
Alsson 6975 0000|1084 | 160 YFER 1 55 03 55 160 53 14 B
Alsson 6975 0200|1084 | 150 YR ! 637 03 637 140 531 13 S Wh
Allson 6975 062020 | 10084 | 150 YF(ER 1 15 03 15 10 53 13 5
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Figura 46. Handheld marca Zebra.

——

Tabla 58. Tiempo de corte en sierra (Actual)

Cantidad de lote l  Ciclo [ Tiempo ciclo (min) Muda (min) B Suplementosld Ti Observacione s

| 13 Corteen 3540 14 023 1251
Sierra

2 13 Cort én 35-40 922 245 023 927 legada del oo
Sierra

3 3 Coreen 340 1849 900 023 11 lmpiza de area
Sierra

4 13 Corteen 3540 1029 023 8.42
Sierra

5 13 B 35-40 1251 023 753
Sierra

6 13 Coﬁ een 35-40 1143 2,16 0,23 83 conversaciones
Sierra

7 13 B3 35-40 17,00 6,00 023 8,09 salca albafio
Sierra

8 1 Corteen 3540 842 023 1018
Sierra

9 13 B 2530 858 1,05 023 oy |
Sierra colaboradores

1 13 Corteen 2530 8.30 023 8.26
Sierra
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Figura 47. Fichas de chequeo utilizadas en la simulacion
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Figura 49. Factura de compra de fichas
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Figura 50. Hoja de muestreo (productividad individual)
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Figura 51. Hoja de muestreo (productividad individual)
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Figura 52. Hola de muestro (tiempos de ciclo, corte en sierra)
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Figura 53. Hoja de muestreo (tiempo de ciclo, envasado)
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Figura 54. Hoja de muestreo (tiempo de ciclo, corte manual)
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Figura 55. Hoja de muestreo (toma de tiempo y peso, colaborador nuevo)
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Figura 56. Herramienta de Excel.
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