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1 Disponible en: http://www.augi.es/es/



Resumen ejecutivo y articulo publicable

La Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos, R.L. es una empresa de
capital costarricense dedicada al negocio de la fabricacion de productos lacteos, bebidas
y dulces para el consumo humano tanto en el mercado nacional como en el exterior,
pertenece al sector agroindustrial que brinda servicios, productos y suministros a los

socios productores de leche y duefios de la compafia.

Entre los principales servicios que se brinda a los socios, se encuentra la
produccion y distribucién de alimento balanceado o concentrado para el consumo de las
diferentes especies animales en las fincas, asi como la comercializacion de otros
insumos y materiales necesarios para el cuido de los campos agricolas. Este es un

negocio también abierto al publico.

Es por eso que la empresa cuenta con una planta ubicada en la localidad de
Ciruelas de Alajuela equipada con alta tecnologia para la fabricacién de alimento
balanceado. La planta es semiautomatica; ello significa que para su operacion se
requieran personas que asistan al puesto de Controlador que opera la planta desde un

cuarto de control a través de un sistema computarizado.
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El proceso productivo se activa desde un cuarto de control a través de un sistema
de fabricacion de mezclas a granel creado en Girona Espafia y llamado AUGI

Automatismes Girona.

El Gerente de Planta ha planteado la necesidad urgente de contar con un estudio
para la determinacion del estandar de mano de obra indirecta para el puesto de
Controlador de la Produccion que se compone de cuatro personas con el mismo perfil y
gue tienen a cargo cinco grandes responsabilidades para mover todo el proceso
productivo de la planta, con la caracteristica de que muchas de estas actividades se

ejecutan de forma sincronizada y en paralelo al mismo tiempo.

Las principales tareas del puesto son: 1. activar los procesos de recibo de materia
prima, 2. activar los procesos de molienda para convertir la materia prima de granos a
harina; 3. activar los procesos de mezclado y produccion a granel, 4. activar el proceso
de empaque de producto en sacos y 5. cargar y despachar los camiones con producto a
granel para la venta y para maquilas externas en sacos. De las actividades mencionadas

se derivan muchas otras tareas que se detallan a medida que se desarrolla el proyecto.

La definicién de un estandar de mano de obra indirecta implica hacer un abordaje

de los siguientes contenidos de investigacion y analisis del trabajo.

1. Descripcion de las funciones del puesto y estudio del método de trabajo

2. Descripcion y caracterizacion del ambiente laboral del puesto
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3. Definicion del tiempo estandar de operacion mediante el estudio de tiempos y
suplementos

4. Determinar la cantidad necesaria de mano de obra indirecta del puesto

Este proyecto de graduacion concluye con una propuesta concreta de medicion y
determinacién del estandar de mano de obra indirecta para el puesto de Controlador de
la Produccion y con una propuesta especifica de mejoras y de control del método de
trabajo actual incluyendo la respectiva matriz de riesgos de la implementacién, el analisis
de costo beneficio y los respectivos pasos para la implementacién y permanencia de la

solucion.



CAPITULO I: INTRODUCCION
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1.1. DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

Este proyecto se realiza en la planta de alimentos balanceados (concentrados) de
la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos, R.L. en la localidad de Ciruelas de

Alajuela, planta que fue inaugurada hace ya casi 13 afios, en noviembre del 2005.

La planta de alimentos balanceados fabrica concentrados para el cuidado animal
en las granjas. Esta planta se dedica a la produccion de mezclas de alimento balanceado

(concentrado) para bovinos, porcinos, equinos, entre otras especies.

La base ingenieril de este proyecto es la determinacién del estandar de mano de
obra indirecta o cantidad necesaria de mano de obra indirecta que se requiere para

ejecutar las actividades del puesto de Controlador de la Produccién en dicha planta.

Para muchas empresas este tema que se ha escogido es de mucho interés debido
a que cada vez se requieren mas personas brindando un servicio general e indirecto,
mientras que la parte de produccion de bienes cada vez es mas automatizada. “Desde
1900, el incremento porcentual de trabajadores indirectos y generales es mas del doble
gue el de los trabajadores de mano de obra directa.” (Niebel & Freivalds, 2009, p.467).
Las empresas tienden a automatizar las actividades rutinarias de produccion de bienes
y principalmente aquellas actividades de mucho volumen y que requieren de un

importante esfuerzo fisico, y menor analisis.
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Antes de definir el estandar de mano de obra indirecta, se ha decidido incluir un
estudio y analisis del método de trabajo empleado, con el fin de identificar mejoras
sustanciales en términos de disminucion de tiempos de ejecucion de las tareas, para
luego dar paso a calcular el estandar o cantidad de mano de obra indirecta que requiere

la planta para la ejecucién de las tareas del puesto de Controlador de la Produccion.

Este puesto es considerado por la empresa como un puesto de mano de obra
indirecta debido a que brinda un servicio general de activacién del sistema de produccién

y control de la fabricacion.

Las funciones principales del puesto son: ejecucién del recibo de materias primas,
ejecucion y control de la produccién y despacho de camiones que cargan concentrado
animal con destino a las fincas ganaderas de los socios productores y duefios de la

cooperativa.

Estas actividades son realizadas de forma semiautomatica desde un area o cuarto
de control a través de un conjunto de herramientas y métodos de trabajo combinados,

los cuales se detallaran en otro apartado de este documento.

El proyecto de investigacion debe estar fundamentado en un marco conceptual
relativo a la carrera. El presente proyecto de investigacion se fundamenta en los
principios del estudio del trabajo, el cual incluye técnicas para evaluar el método de

trabajo y los tiempos de ejecucién de las tareas, como base para mejorar los sistemas,
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el proceso y el servicio en general (Gémez, 2016). Antes de definir el estandar de mano
de obra indirecta es esencial identificar, analizar y realizar una propuesta de mejora al

meétodo de trabajo actual.

Para una correcta planificacion de la produccion se requiere conocer las
capacidades de todos los recursos, en este caso la capacidad de ejecucion de las tareas
por parte del recurso humano del puesto de Controlador o tiempos estandar necesarios
para la ejecuciéon de las tareas. Teniendo esto claro, es posible aprovechar mejor el
recurso y conocer si se tiene capacidad para cumplir con los planes de produccion y/o

servicios que se brindan.
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1.2. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA O INSTITUCION

La Cooperativa nacié en el marco del movimiento cooperativo que promovio la
Seccion de Fomento a cooperativas agricolas e industriales por medio del Banco

Nacional de Costa Rica.

En el umbral de la crisis politica que concluy6 con la Guerra Civil de 1948 y en
un panorama de desorganizacion de los mismos productores de leche, la tarde del 26
de agosto de 1947 veinticinco lecheros acordaron reunirse en la sede de la Camara de

Agricultura y Agroindustria.

En el acta de constitucion (Libro de Asambleas N° 1, 1948) qued6 asentada la
idea de que la nueva cooperativa emergiera con tres objetivos basicos:
* Vender la leche a una empresa que, siendo propia, les pagara un precio justo.
* Comprar los insumos necesarios para sus fincas, también en una empresa
propia.

* Promover el desarrollo industrial y social de Costa Rica.

Hoy, después de mas de 60 afios de operar exitosamente, Dos Pinos —como
empresa consolidada esta integrada por mas de 1.900 asociados productores y

trabajadores, y cuenta con mas de 4.300 colaboradores en la region.
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Pero este camino de éxito se construyd afio tras afio con mucho trabajo, esfuerzo

e innovacion. Obsérvense las fechas importantes que han hecho de Dos Pinos la

empresa que es hoy.

DECADA DE LOS 50:

En 1951 se construyé la planta de embotellado y pasteurizacion, primer paso en la
industrializacion del proceso, procesando 400 botellas de leche diarias.

En 1953 se incorporo la planta de helados, para ofrecer productos que brindaran
felicidad al pueblo de Costa Rica.

En 1955 se cred la planta de pasteurizacion de leche en polvo, que garantiza la
inocuidad de esta leche.

En 1958 se compré el homogeneizador de leche, que asegura la homogeneidad en
la leche.

En 1959 se construyo la planta de diversificacion de quesos.

DECADA DE LOS 60:

En 1960 se instalé la planta de leche en polvo, que fue una donacion de la
Organizacion Mundial de la Salud.

En 1965 se instal6 la separadora y descremadora de leche, con lo que se puede
ofrecer mas variedad de productos.

En 1966 casi 18 afios después de contar con su primera planta de concentrados se

construy6 una nueva planta que permitiera una mayor capacidad y eficiencia.
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e En 1969 se creo el recibo de leche de San Carlos (Zona Norte del pais) con el
objetivo de facilitar la entrega a los socios de esa zona y hacer mas eficiente el

proceso de recibo de leche.

DECADA DE LOS 70:
e ENn 1972 se instalo la planta de natilla.

e En 1977 se cred una nueva planta de leche en polvo.

DECADA DE LOS 80:

e En 1985 se instal6 la planta de envasado aséptico Tetra Brik, que permitio el
desarrollo de leche de larga duracion.

e En 1988 se dio un primer paso muy importante para Dos Pinos: su primer proceso
formal de exportacion, el cual desde esta fecha ha venido en un crecimiento
constante durante todos estos afos.

e En 1989 se hizo el cambio de la bolsa por carton para leche fluida, con el objetivo de

facilitarle el consumo de leche a los consumidores.

DECADA DE LOS 90:

e En 1993 se construyé la planta de quesos en San Carlos.

e En 1996 se cred la nueva planta de leche en polvo en San Carlos.

e EN 1997 se instald la maquina extrusora para helados, para ofrecer mas variedad de

los deliciosos helados.
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DECADA DE LOS 2000:

El 2000 representd un gran cambio y un nuevo reto para Dos Pinos con el inicio de
operaciones de su nueva planta en El Coyol de Alajuela (Valle Central), en la que se
integré ademas de nuevas instalaciones que facilitaban los procesos con maquinaria
industrial de punta.

En el 2005 se dio un paso mas en el proceso de transhacionalizacion con el
establecimiento de la subsidiaria en Nicaragua. Este afio también es importante
porque se instalo la primera maquina de reciclaje de empaques Tetra Pak en la planta
de El Coyol, siendo esta la primera en CA y la Unica en Costa Rica.

En el 2006 inici6 la operacion de la nueva planta de Concentrados en Ciruelas de
Alajuela (Valle Central).

En el 2007 se asumieron las operaciones en Guatemala.

En el 2008 inici6 la operacion de la planta en Panama.

DECADA DE LOS 2010:

En el 2010 se inici6 el proyecto de abono organico, que busca transformar los lodos
generados por los sistemas de tratamiento de aguas residuales de Dos Pinos en
abonos organicos que puedan ser utilizados en pasturas u otros cultivos, eliminando
el problema industrial que estos representan. Dicho proyecto tiene capacidad para
procesar 9.180 sacos de 40 kg por mes.

Para el afio 2011 se tiene proyectado un proceso de fortalecimiento de la

transnacionalizacion de la Cooperativa (Resefia Historica Dos Pinos, s.f.).
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A continuacion, algunas ilustraciones de la planta de alimentos balanceados de

Dos Pinos Ciruelas.

En la figura 1, al lado izquierdo, se muestra la planta de produccion y al lado
derecho el almacén de producto terminado en sacos o Centro de Distribucién también

conocido como CEDI Ciruelas.
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Almacén

Figura 1 Planta de produccion y almacén de producto terminado en sacos.
Fuente: Planta Alimentos Balanceados de Dos Pinos.

En la figura 2, se muestra los silos de almacenamiento de las principales materias

primas de la planta y parte del almacén de producto terminado CEDI.

Almacén

Figura 2 Silos para almacenamiento de principales materias primas.
Fuente: Elaboracién propia.
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La figura 3 ilustra la fotografia de un camion de carga de concentrado a granel de

alimento balanceado.

Figura 3 Camién de carga a granel de concentrado animal.

Fuente: Elaboracion propia.

Estos camiones pueden cargar un promedio aproximado de 15,000 kilogramos de

concentrado.
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1.3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Existe gran necesidad de determinar la capacidad de operacion del puesto de
Controlador de Produccién, o lo que también se conoce como estandar de puesto o
cantidad necesaria de mano de obra para realizar la labor del puesto de Controlador de

Produccion.

Adicionalmente, la Gerencia de Planta ha solicitado actualizar la descripcion del
puesto incluyendo las tareas, requisitos y condiciones del puesto de trabajo actual, esto
debido a que, hace muchos afios no se actualiza el descriptivo de puesto y con los afios
la planta ha evolucionado sus procesos productivos, lo que implica una mayor

responsabilidad para el colaborador.

El Gerente de Planta considera un problema el no contar con la descripcion
actualizada del puesto, a fin de establecer, en un marco responsable, las condiciones
empleador-empleado de la forma mas justa y trasparente posible, a través, del analisis

del método de trabajo.
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La figura 4 muestra el area de trabajo del puesto de Controlador.

Figura 4 Area de trabajo puesto de Controlador de la Produccion.
Fuente: Elaboracion propia.

La Gerencia de Planta indica que el puesto de Controlador de la Produccion
cumple una funcion critica y fundamental dentro de la planta debido a que es el

encargado de activar absolutamente todo el proceso productivo de la planta.

Un estudio profesional le permitiria al Gerente de Planta presentar ante el
departamento corporativo de Recursos Humanos la solicitud de actualizacion del pefrfil
del puesto, y asi, solicitar una remuneracion justa y nivelada al ser comparable con otros

perfiles similares existentes dentro de la organizacion.

El objetivo también es que este documento de descripcion de puesto se convierta
en una nueva base que garantice una eficiente labor de reclutamiento y seleccion de

personal a futuro para dicho puesto en la compafia.
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Por otra parte, desde hace ya varios afios el puesto ha venido trabajando hasta
los dias domingos y, aun asi, esto no ha sido suficiente para cubrir el 100% la demanda
de alimento animal. La planta produce y despacha el concentrado en dos formas, en
camiones a granel y en sacos. La prioridad del despacho es el de camiones a granel, por
cuanto, el faltante de capacidad se ve reflejado en el llenado de producto en sacos o
también conocido como proceso de “enfarde”. En vista de eso, parte del proceso de
enfarde es subcontratado, para lo cual la planta fabrica y envia el producto a granel que
debe ser enfardado por el maquilador aumentando el costo del producto principalmente

por la necesidad de transporte antes y después de maquilado (ida y vuelta).

El volumen subcontratado varia semana a semana dependiendo de la demanda,
los niveles de inventarios y la proyeccién de capacidad de la planta; sin embargo, se
indica que en promedio se subcontrata aproximadamente el 2.0% del volumen de la
produccion de sacos, aproximadamente 5,200 toneladas por afio, 433 toneladas por

mes.

La estimacion semanal de capacidades de planta la realiza el area de supply
planning de acuerdo con la informacién de capacidad instalada brindada por el area de
produccion a través del dato maestro de las estructuras de fabricacion en R/3 ERP de

SAP?,

2 EI R/3 es un software ERP de origen aleman, creado por SAP
Disponible en: https://es.wikipedia.org
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Desde hace mas de un afo este puesto trabaja seis dias a la semana las 24 horas

y hasta dos turnos los dias domingos para alcanzar cumplir con el plan de produccion.

Adicionalmente, no existe un estudio que haya estimado y consolidado los tiempos
suplementarios u holguras para la actividad que realiza el puesto. En cuanto a los
tiempos suplementarios basicos lo referente a, fatiga y necesidades personales; y en
cuanto a los suplementos especiales lo relacionado a, tiempos necesarios para
coordinacion (dar y recibir instrucciones), reuniones cortas, cortes de corriente, paros por
revision de calidad, paros cortos para secuenciar o sincronizacion algin proceso,

pequefios fallos del sistema, etc.

Es por esa razon que se ha planteado el proyecto de definicion del estandar de
mano de obra indirecta para el puesto, o cantidad necesaria de personas para la
ejecucion de las tareas del puesto; pero antes de definir el estandar se ha decidido incluir
dentro del alcance de este proyecto, el estudio del método de trabajo empleado por el
puesto con el objetivo realizar una propuesta de mejora en tiempos antes de

estandarizarlo.

Para la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos, R.L. es fundamental
contar con una adecuada gestion del recurso humano que permita mantener un equilibrio
justo empleador-empleado, es por eso que, la definicion del estandar de mano de obra

indirecta es importante para lograr esta expectativa.
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El tiempo es uno de los recursos que se debe aprovechar al maximo si se requiere
contar con procesos altamente eficientes. “La barrera del tiempo exige cambios de
mejora con urgencia, ya que la agilidad de procesos garantiza la ventaja competitiva de
una empresa enfocada a un mercado global y exigente” (Venegas, 2016, p.31). La
globalizacion exige cada vez mas la utilizacion de métodos de trabajo creativos pero
estandarizados, aplicando las mejores practicas que garanticen procesos, productos y

servicios de calidad, altamente eficientes y competitivos.

El método de trabajo debe ser revisado periodicamente para garantizar que se
alinea con los pilares estratégicos de la empresa en cuanto a la cultura de excelencia
organizacional, operacional y de bajo costo, evitando de esta forma duplicidad de
funciones, actividades que no agregan valor, ineficiencias o retrabajos y métodos

obsoletos de ejecucion de tareas.

En una empresa donde no se definen estandares en sus procesos, sus costos
pueden sufrir grandes variaciones con mucha regularidad. Esta situacion puede
repercutir en grandes pérdidas econdémicas y posiblemente en pérdidas de clientes,

principalmente por no controlar las variaciones en la calidad del producto y servicio.

Por esa razon, el objetivo de este proyecto es definir el estandar de mano de obra
indirecta una vez que se haya revisado y acordado el método de trabajo, logrando

también de esta forma, conocer la capacidad del puesto.



28

Definitivamente, la estandarizacion es fundamental en toda organizacion, la
misma ayuda a establecer un orden mediante la definicion de los mecanismos de

funcionamiento.

Un proceso que mantiene las mismas condiciones produce los mismos resultados;
por tanto, si se desea obtener resultados consistentes, es necesario estandarizar
las condiciones de trabajo incluyendo: materiales, maquinaria, equipo; métodos y
procedimientos de trabajo; conocimiento y habilidad de la gente (Contactopyme,

2007).
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1.4. OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1. Objetivo general.

Optimizar la actividad que ejecuta el puesto de Controlador de Produccion de la Planta
de Alimentos Balanceados de Dos Pinos mediante la determinacidén de un estdndar de
mano de obra indirecta como base necesaria para aumentar la eficiencia del puesto a

partir del cuarto trimestre del 2018.

1.4.2. Objetivos especificos.

e Entender las funciones actuales del puesto y el método de trabajo empleado
para su ejecucion.

e Crear una propuesta de mejora al método de trabajo actual.

e Definir los impactos cuantitativos por la aplicacion de la propuesta de mejora al
método de trabajo actual.

e Definir el estandar o cantidad de mano de obra indirecta que requiere el puesto
de Controlador en sus tres turnos de trabajo.

e Crear documento de descripcion del puesto de Controlador de la Produccion.
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1.5. ALCANCES Y LIMITACIONES

1.5.1. Alcances.

Este proceso de investigacidn pretende ser la base de partida para futuros
estudios de dicho puesto de trabajo debido a que no existen antecedentes de estudios
anteriores en la planta de alimentos balanceados. Hernandez Sampieri (2014) menciona
que: “Los estudios exploratorios sirven para preparar el terreno y, por lo comun,
anteceden a investigaciones con alcances descriptivos, correlacionales o explicativos.”
(p.90). De acuerdo con lo indicado en este parrafo, esta investigacion es considerada

pionera en la definicion de estandar de trabajo para el puesto de Controlador.

Este proyecto también pretende alcanzar la expectativa del Gerente en cuanto a
gue se realice una propuesta de automatizacion de algunas de las tareas del puesto en
las que su ejecucién manual no agregue ningun valor; por otra parte, se pretende realizar
una propuesta de eliminar aquellas tareas innecesarias o combinar aquellas con poco
valor agregado al proceso y, por ultimo, realizar un estudio de tiempos para determinar

el estdndar de tiempo y mano de obra para la ejecucién de las actividades del puesto.

Sin embargo, el comun acuerdo con el Gerente es, que se dé prioridad a definir el

estandar o cantidad de mano de obra indirecta que requiere el puesto de Controlador
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para los tres turnos de trabajo de la planta de alimentos balanceados de Dos Pinos en

Ciruelas de Alajuela en el segundo semestre del 2018.

1.5.2. Limitaciones.

El estdndar de mano de obra indirecta se determina para las funciones actuales
del puesto de Controlador, de acuerdo a la tecnologia utilizada por la empresa y al

método de trabajo definido para el puesto de trabajo durante este proyecto.

Este proyecto tiene un tiempo definido de realizacion, por ello cualquier cambio al
meétodo de trabajo que decida implementar la empresa una vez iniciado el proyecto

podria afectar negativamente el resultado final del estudio.

Este proyecto se realiza bajo total acuerdo y respeto a las condiciones, normativas

y politicas que determine la empresa para su realizacion.
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Seguidamente se adjunta el documento de constitucion del proyecto o Project

Charter que resume el proyecto y la aplicacion de las técnicas de ingenieria industrial

para la solucion del caso de estudio.

Project Charter

Nombre del proyecto

Determinacion del estandar de mano de obra indirecta para el puesto de controlador en la planta de
alimentos balanceados de Dos Pinos en Ciruelas de Alajuela, afio 2018.

Descripcion del proyecto
segundo semestre del afio 2018.

El proyecto consiste en determinar el estandar de mano de obra indirecta para el puesto de controlador
de produccién de la planta de alimentos balanceados de Dos Pinos en Ciruelas de Alajuela en el

Duefio del proyecto Hector Gutierrez Murillo Fecha de Inicio 1/5/2018
Gerente de Planta .
Patrocinador del proyecto Fecha de Final 1/11/2018
Ing. Roberto Montero Cruz

Caso de Negocio

Objetivos previstos / Entregables

El negocio requiere revisar y definir las tareas propias del
puesto de controlador, el tiempo estandar de duracion para
cada una de las tareas, la cantidad de personas necesarias
para desarrollar la actividad laboral de puesto de acuerdo a
los niveles de produccién actual y requiere crear un perfil de
puesto. En sintesis, esta es una necesidad de la empresa para
el area de produccion.

Miembros del equipo

Nombre Rol
Erick Jimenez Controlador
Bryan Obando Controlador
Gino Basti Controlador

Steve Esquivel Controlador

Marco Herrera Ayudante de planta (backup)

Virgilio Villegas Supervisor de planta

Jesus Alfaro Supervisor de planta

Cristian Chaves Jefe de Planta

Gestor Proceso de Manufactura

Andres Rodriguez

Objetivo General

Optimizar la actividad que ejecuta el puesto de Controlador de
Produccidn de la Planta de Alimentos Balanceados de Dos Pinos
mediante la determinacidn de un Estandar de Mano de Obra Indirecta
como base necesaria para aumentar la eficiencia del puesto a partir
del cuarto trimestre del 2018.

Objetivos Especificos:

1. Entender las funciones actuales del puesto y el método de trabajo
empleado para su ejecucion.

2. Crear una propuesta de mejora al método de trabajo actual.

3. Definir los impactos cuantitativos por la aplicacién de la propuesta
de mejora al método de trabajo actual.

4. Definir el estandar o cantidad de mano de obra indirecta que
requiere el puesto de controlador en sus tres turnos de trabajo.

5. Crear documento de descripcidn del puesto de controlador de la
produccién.

Riesgos y Restricciones

Principales Actividades (Hitos)

Riesgos:

1. Aplicacion de cambios al método de trabajo durante la
ejecucion de este proyecto, a solicitud de la Direccién
Agrocomercial o de la Administracidn en General y que pueda
afectar negativamente la conclusion de este proyecto.
Restricciones:

1. Existen politicas que el estudiante se debe respetar, entre
ellas la de confidencialidad de la informacion.

2. El estudiante no podra realizar ningiin cambio al método de
trabajo sin autorizacion de la Gerencia de planta.

. Definir las tareas de puesto.

. Definir el método de trabajo.

. Calcular el tiempo estandar de las tareas del puesto.

. Determinar la cantidad necesaria de personas para el puesto.

. Crear una propuesta de mejora al método de trabajo actual.

. Determinar el costo beneficio por laimplementacion de las mejoras.

. Crear una matriz de riesgos por laimplementacion de las mejoras.

1
2
3
4
5. Crear un perfil de puesto de trabajo.
6
7
8
9

. Presentar método de medicién y control que garantice la
permanencia en el tiempo de la propuesta de mejora planteada.

Figura 5

: Project charter (constitucién del proyecto).

Fuente: Elaboracion propia.
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2.1. MARCO CONCEPTUAL GENERAL RELATIVO A LA

CARRERA

2.1.1. Ingenieria Industrial

La ingenieria industrial es una disciplina para el desarrollo, investigacion y
aplicacién de conocimientos técnicos y cientificos en el marco de la integracion y
aplicacibn de meétodos sistémicos de un conjunto de disciplinas tales como: la
Matematica, Fisica, Quimica, Contabilidad, Disefio, Psicologia, Tecnologia, Mecanica Y
Electromecanica, entre otros; para un adecuado desarrollo, planificacion, gestion y

administracion general de los recursos organizacionales.

El presente proyecto de Ingenieria Industrial tiene como base cientifica el estudio
de métodos y estandares del trabajo, para la determinacion del estdndar de mano de

obra indirecta del puesto de Controlador de la Produccion.

2.1.2. Ingenieria de métodos

La ingenieria de métodos se encarga del disefio de nuevos puestos de trabajo y
de la mejora de los puestos existentes, el ingeniero de métodos busca simplificar la forma
de llevar a cabo las actividades, a través de una constante revision y mejora de las
técnicas de ejecucion de las tareas con el fin de aumentar la productividad, reducir costos

y mejorar la calidad del servicio prestado.



En la figura 6, se da el ejemplo de como se puede abordar el estudio y analisis

de métodos y de tiempos de trabajo.
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Figura 6 Oportunidades de ahorros con ingenieria de métodos y el estudio de tiempos.
Fuente: Niebel y Freivalds (2009).

Como se observa en la figura anterior, mas del 50% del tiempo de
operacion se traduce en paros o pérdidas de rendimiento y potenciales

oportunidades de mejora sometiendo el proceso a revision y disminucién de los
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tiempos, a través, de las herramientas de analisis de métodos, estandares y disefio del

trabajo.

A continuacion, algunas herramientas de analisis del método de trabajo

mediante el cual se estara abordando este tema.

e Diagrama de flujo: sera utilizado para comprender el orden de las
actividades del puesto y la relacion con otras areas de la organizacion.

e Diagrama SIPOC: herramienta mediante el cual se amplia el detalle del
proceso que se realiza. A través de esta herramienta se especifican los
suplidores de informacion, la informacién que requiere el puesto, el proceso
generado para obtener la salida del producto o servicio y los clientes a los
gue va destinado este producto o servicio.

e Herramienta Examinar e Idear (5W y 1H): es un conjunto de preguntas
para comprender a detalle el propdsito de las actividades, los medios o
recursos utilizados, el método empleado, el momento en que se realiza la

actividad, entre otras interrogantes. Lo anterior con una visién critica.

2.1.3. Importancia de la productividad.

El estudio de métodos y el estandar de mano de obra indirecta, estan altamente

relacionados con la importancia de la productividad desde el punto de vista de que es un
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punto de partida y base inicial de comparacion para medir la productividad
organizacional.

Al respecto, Arias (2016), comenta:
La aplicacion correcta de la mejora continua permitird a las empresas aumentar
sus niveles de eficacia, eficiencia y por ende su productividad. Esta ultima puede
definirse como la relacion que existe entre los productos fabricados y los recursos
gue fueron utilizados en la fabricacion de esos productos, una alta productividad

hara sostenible el proceso y le permitira desarrollo a las empresas (p.22).

La productividad también se puede definir como: la razén entre las salidas
o produccién de bienes y servicios de calidad y las entradas o recursos utilizados

en la produccion de dichos bienes y servicios en general.

Otra forma de aumentar la productividad es también a través de la buena
gestion de compras o adquisicién de recursos a menor costo, aumentando de esta
forma la razén de salidas de calidad entre las entradas o recursos utilizados.
Debido a lo indicado, se diverge con respecto a la aseveracion siguiente.
En este sentido, Niebel & Freivalds, (2009) afirma:
La Unica forma en que un negocio o0 empresa puede crecer e incrementar sus
ganancias es mediante el aumento de su productividad. La mejora de la
productividad se refiere al aumento en la cantidad de produccién por hora de

trabajo invertida (p.1).
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La eficiencia organizacional también depende de la buena gestion, alianzas y
musculo de negociacion que desarrollen las organizaciones con sus proveedores para
conseguir mejores precios de compra sin que necesariamente se vea afectada la calidad

de los productos o servicios.

El mejoramiento continuo se ve altamente reflejado en el aumento positivo del
indicador de productividad. Es ahi donde radica la importancia de medir la productividad.
Por eso las personas deben ser creativas en la mejora de los métodos existentes y en el
mantenimiento de buenas relaciones laborales a través del uso de estandares
adecuados y justos. Ahi el reto del Gerente de manufactura al garantizar un servicio de
calidad, a tiempo y al menor costo posible, con una minima inversion de capital y una
maxima satisfaccion del empleado (Niebel & Freivalds, 2009). Por eso es necesario

revisar periddicamente la funcionalidad del método de trabajo de cada proceso.

2.1.4. Estdndares de mano de obra general e indirecta.

Los estandares de trabajo tienen su base tedrica en el disefio general del trabajo
mediante el cual se establece el del puesto de trabajo y un método de trabajo eficaz y
eficiente que disminuya o elimine el riesgo de variabilidad en los productos o servicios
brindados. Lo anterior es fundamental para la planeacion del trabajo, el célculo de los

costos de ejecucion y, por ende, la determinacién de la cantidad necesaria de recursos.



Los estandares de trabajo son una base o modelo de gestion que permiten
a las organizaciones evolucionar e identificar oportunamente las desviaciones a

ser atacadas con un plan de mejora continua de procesos.

Para el disefio del método de trabajo es fundamental la utilizacién de
herramientas que permitan describir el flujo del proceso y las iteraciones con las

diferentes areas de trabajo.

El estandar de mano de obra indirecta estad compuesto por el resultado final
de la medicién de tiempos de duracién de las tareas que realiza el puesto, con el
objetivo de alcanzar un equilibrio entre: exigencia, responsabilidad, carga laboral
y una retribucion justa; y finalmente también para conocer cual es la capacidad
del puesto de trabajo y la capacidad requerida para la correcta ejecucion de las

tareas.

La misién, vision, valores empresariales y pilares estratégicos son

fundamentales para una saludable ejecucién organizacional.

El manual de puesto, las capacitaciones, politicas, normas Yy
procedimientos son fundamentales para una correcta ejecuciéon de la actividad

laboral.
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2.1.5. Gestion del cambio.

El cambio es la Unica forma de evolucionar y mantenerse activo en el ambiente
laboral y econdmico. Las personas que no cambian, poco a poco van perdiendo

competitividad.

El cambio busca modernizarse, brindar un mejor servicio, reducir costos. Mucho
de lo indicado se da realizando cambios en el método de trabajo o en la forma de hacer
las cosas; es por eso que, en la medida en que la competencia cambie y la empresa no

lo haga, se van a perder clientes y competitividad en el mercado.

Para que un cambio tenga éxito se requiere de una muy buena gestion del cambio,
se requiere vender de forma correcta la propuesta de cambio, de lo contrario, cualquier

planteamiento del cambio puede verse frustrado por bueno que sea.



2.2. MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTION DEL

PROYECTO

Todo proyecto ingenieril profesional, debe estar basado en un método
sistematico y reconocido que guie el proyecto de investigacion a través de cada

una de las etapas de desarrollo.

2.2.1. Metodologia DMAIC.

Este proyecto ha sido abordado utilizando la metodologia o ciclo DMAIC,
por sus siglas en inglés, define, measure, analyze, improve, control; en espafiol,
definir, medir, analizar, mejorar y controlar. “El ciclo DMAIC es una versién mas
detallada del ciclo PDCA de Deming, que consta de cuatro pasos: planear,
desarrollar, comprobar y actuar, que son la base del mejoramiento continuo (...)”
(Chase, Jacobs y Aquilano, 2009). Cada una de estas etapas es desarrollada con
la ayuda de multiples herramientas ingenieriles que son utilizadas para: ampliar el
conocimiento de la situacion y justificacion del proyecto, realizar el andlisis de las

causas y buscar soluciones integrales al problema.
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La figura 6 muestra el ciclo DMAIC con cada una de sus etapas.

vm\

Metodologia
DMAIC

o S

D —

Esta metodologia consta de cinco fases:
= D — Definir (Define)
« M - Medir (Measure)
« A - Analizar (Analyse)
= | — Mejorar (Improve)

= C — Controlar (Control)

Figura7 Metodologia DMAIC

Fuente: www.caletec.com

Seguidamente, se adjunta una breve descripcién de cada una de las etapas del

ciclo DMAIC.

e Definir los proyectos o areas para las actividades de mejora.
e Medir y conocer el sistema actual.

e Analizar el sistema e identificar las maneras para eliminar las diferencias entre

lo actual y lo esperado.

e Mejorar (improve) el sistema.


https://www.caletec.com/6sigma/metodologia-dmaic-six-sigma/
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e Controlar el nuevo sistema. Dar seguimiento a los cambios propuestos

(Martinez, 2018, p.36-37).

A continuacion, una descripcion mas amplia que permite entender mejor la

definicién de cada una de las etapas del DMAIC.

Definir: en esta etapa se identifica la oportunidad de mejora basandose en los
antecedentes, necesidades y prioridad de la empresa como punto importante para contar

con el patrocinio y apoyo necesario para el desarrollo del proyecto.

Medir: en esta fase del proyecto se conocen las especificaciones del cliente y las
variables claves para el cumplimiento de las mismas. Con estos datos se define el

método de medicidén y comparacion con los antecedentes.

Analizar: en esta etapa se inicia con el mapeo del flujo real de proceso, se toman
los datos necesarios y se comparan con los datos histéricos junto con las
especificaciones deseadas y se identifican las razones (causa-efecto) por las que no se

cumplen los requerimientos del cliente.

Mejorar (improve): se desarrollan las propuestas de solucion al problema, se

selecciona la mejor propuesta y se gestiona el cambio.
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Controlar: monitorear que se adopte el nuevo método de trabajo al punto que se

solucione el problema.

2.2.2. Diagrama SIPOC.

La herramienta SIPOC es muy utilizada entre la etapa de definicion (D) y la de
medicidon (M), esto para conocer el proceso del producto o servicio, el diagrama de flujo.
Por sus siglas en inglés SIPOC significa: supplier, inputs, process, outputs, customers;

en espariol: suplidores (proveedores), entradas, proceso, salidas y clientes.

El diagrama de SIPOC es una herramienta muy utilizada en los procesos de Lean
Six Sigma, como se indicé antes, para el mapeo y comprension de los procesos. Del
mismo modo, puede ser usado como recurso para identificar la causa raiz de los

problemas.

Es por esta razén que se ha decidido incluir esta herramienta dentro del desarrollo

y analisis de este proyecto.

En la figura 8, se muestra un esquema ordenado de lo que es un diagrama SIPOC.
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=
SUPPLIER INPUT PROCESS OUTPUT CUSTOMER
Person/Organization  Resource thatis Series of steps where Resource thatis  Person/Organization
that provides Input added to a Process an Input convertste  the result of a that receives
to a Process. by a Supplier. an Qutput. Process. products or services.

Figura 8 Esquema de un diagrama SIPOC.

Fuente: www.arrizabalagauriarte.com.

Los suplidores son personas u organizaciones que proveen las entradas al
proceso; las entradas son todos los recursos agregados al proceso por medio de los
suplidores; el proceso es una secuencia de pasos donde las entradas son procesadas y
transformadas en salidas; las salidas son el resultado de la transformacion de las
entradas y los clientes son las personas u organizaciones que reciben los productos o

servicios.

A través de los diagramas SIPOC es que se comprende la dinAmica e interaccién

de los procesos en las organizaciones.

2.2.3. Diagrama de flujo.

El diagrama de flujo ayuda a disefar y visualizar de una forma gréfica, descriptiva

e integral, el encadenamiento ordenado del proceso, y las respectivas decisiones de

ejecucion a seguir para la creacion de un producto o servicio eficiente y de calidad.
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La figura 9 muestra una pequefia descripcion y funcionalidad de algunos de los

simbolos comunmente utilizados en los diagramas de flujo.

Simbolo NMombre Funcién
Fi Inicio ¢ Final Representa el inicio
\ nrcie s na y el final de un proceso
Indica el orden de la
> Linea de Flujo gjecucion de las operaciones.

Entrada / Salida

La flecha indica la
siguiente instruccidan,

Representa la lectura de datos
en la entrada y la impresign
de datos en la salida

Representa cualquier tipo

Proceso .
de operacion
g - Mos permite analizar una
] Diecision situacion, con base en los

valores verdadero vy falso

Figura 9

Fuente: https://www.smartdraw.com

2.2.4. Estudio de tiempos.

: Algunos simbolos de los diagramas de proceso.

El estudio de tiempos es una técnica que busca determinar el tiempo promedio

gue tarda el puesto en realizar una tarea bajo ciertas condiciones establecidas en el

disefio del trabajo.
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El estudio de tiempos generalmente es asociado a Frederick W. Taylor, sin
embargo, algunos autores rescatan estudios de tiempos previos realizados por otros

ingenieros. Niebel y Freivalds (2009) describe:

Frederick W. Taylor es considerado generalmente el fundador del estudio
moderno de tiempos en Estados Unidos. Sin embargo, estudios de tiempos se
realizaron en Europa muchos afios antes de la época de Taylor. En 1760, Jean
Rodolphe Perronet, un ingeniero francés, hizo un gran nimero de estudios de

tiempos sobre la fabricacion de broches comunes numero 6 (...). (p.7).

Otros autores solo se refieren a Frederick W. Taylor como el precursor del estudio

de tiempos. Render y Heizer (2007) redacta:

El estudio clasico con crondmetro, o estudio de tiempos, originalmente propuesto
por Frederick W. Taylor en 1881, sigue siendo el método de estudio mas comun.
El procedimiento de un estudio de tiempos implica cronometrar una muestra del

desemperio de un trabajador y usarlo para establecer un estandar (p.263).

Independientemente de la mencién, ambos autores reconocen el estudio de
tiempos como parte de la determinacién del estandar de mano de obra a través del

estudio de tiempos.
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El estudio de tiempos requiere la aplicacion de formulas predefinidas de calculos
de tiempos y de estudios estadisticos basados en tamafio de muestras y calificacion del
ritmo (tiempo tipo); ademas, de la determinacién de tiempos suplementarios u holgura
aceptables que cubran los retrasos del trabajo considerados normales. El fin Gltimo es

calcular un tiempo equilibrado y justo tanto para la empresa como para el empleado.

Para el estudio de tiempos y su relacion con el volumen producido, se utiliza la

simbologia siguiente de acuerdo al sistema internacional de unidades.

Magnitud Nombre Simbolo Relacion
Tiempo minuto min 60 s
hora h 3600 s
dia d 86400 s
Masa Tonelada t 10° kg

Tabla 1: Unidades de medida y simbologia.
Fuente: http://www.sc.ehu.es/.

Adicionalmente se incluye el simbolo y magnitud con el que la planta de
produccion identifica el volumen de un quintal de producto principalmente por la relacion
de peso que tiene esta medida con la fabricacion de producto en sacos el cual tiene un

peso regular de 46 kg por saco.

Magnitud Nombre Simbolo Relacion
Masa Quintal qq 46 kg

Tabla 2: Unidad de medida de quintal y su relacién con un saco de producto
Fuente: Elaboracion propia.
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2.3. MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL

PROYECTO

Seguidamente algunos conceptos importantes respecto a la importancia de le

ejecucién de este proyecto.

2.3.1. Remuneracion.

La distribucion de los beneficios por el trabajo realizado debe ser equitativo de
acuerdo a: las funciones que realiza el puesto, la calidad del trabajo del puesto y los
logros alcanzados en forma conjunta por la organizacion. La retribucion debe ir en ambos
sentidos, empleador-empleado y los estandares son una forma racional de medir el

cumplimiento de los objetivos planeados a lo largo de un periodo.

Por eso es importante que, tanto el empleador como el empleado, tengan claridad
de los requisitos y responsabilidades del puesto de tal forma que ambos tengan una

retribucion justa.

2.3.2. Calidad y servicio.

Cumplir con los estandares de calidad es esencial para que el cliente se sienta

satisfecho, de acuerdo con sus expectativas, con el servicio o producto que le ha sido

brindado.
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La calidad se puede definir de multiples formas. La Organizacion Internacional para
la Estandarizacion (ISO por sus siglas en inglés) define la calidad como: “(...) la totalidad de
caracteristicas de una entidad que se relacionan con su capacidad para satisfacer las
necesidades establecidas y las implicitas” (Gryna, Chua y Defeo, 2007, citado por Martinez,
2018). Es por eso que es importante definir estandares que puedan ser verificados y, a la
vez, ser utilizados como una base para la mejora continua de la calidad y para la reduccion

de costos por diversas razones.

2.3.3. Plan de trabajo (presupuesto de costos y gastos).

Las empresas requieren definir y planificar sus costos de operacién para el
establecimiento del presupuesto de costos y gastos administrativos y operativos por
medio de los cuales se establecen las pautas y metas de estrategia a seguir para la
obtenciéon de los logros y compromisos establecidos y acordados con la Gerencia

General y el Consejo de Administracion.
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2.4. ANTECEDENTES DE PROYECTOS O EXPERIENCIAS

SEMEJANTES

En un informe final de practica empresarial de ingenieria industrial llevada a cabo
en Colombia sobre este mismo tema, el cual lleva por titulo, “ESTANDARIZACION Y
MEJORA DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS EN LA EMPRESA ESTAMPADOS
COLOR WAY SAS”, se concluye que: “Es de gran importancia para las empresas de
produccion tener establecido un estudio de métodos y tiempos que permita obtener un
control, orden y estandarizacion en los procesos, al igual que un mejor flujo de

informacion y de recursos” (Gonzalez, 2012, p.83).

Lo mencionado anteriormente, es vital para establecer pardmetros de medicién
justos, procedimientos de trabajo e incluso politicas no solo a nivel de departamento,

sino, incluso corporativas.

En un proyecto realizado sobre el tema de revision y propuesta de mejora y
estandarizacion del método de trabajo en el proceso de dispensado de laboratorios Calox
de C.R. y realizado por un estudiante de la Universidad Hispanoamericana de C.R., se
identificd lo siguiente. Con la ayuda de herramientas ingenieriles para el analisis del
meétodo de trabajo, estudio de tiempos y creacion de propuestas de mejora, se puede
ahorrar un 21% del total de dicho proceso (Arias, 2016). Este proyecto aplico la
metodologia DMAIC utilizando herramientas tales como diagrama de Pareto, diagrama

causa efecto o diagrama de Ishikawa y diagrama de actividades mdltiples, entre otros.



CAPITULO lll: MARCO METODOLOGICO
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3.1. METODOLOGIA PARA LA DEFINICION DEL PROBLEMA

En este capitulo se desarrolla la explicacion de cada una de las etapas atinentes
a la metodologia utilizada mediante la cual se aborda el proyecto de investigacion para

identificar el problema, encontrar la solucion y dar el seguimiento respectivo.

Es mediante entrevistas con el contacto, en este caso, con el Gerente de Planta
gue se conoce la problematica del negocio o necesidad a ser abordada y resuelta. Es
por eso que se acuerdan reuniones periddicas con el Gerente inicialmente para conocer
su preocupacion, oportunidad de mejora a ser considerada y, posteriormente, para

mostrarle el respectivo avance y seguimiento del proyecto.

Al inicio del proyecto se creara un project charter con la informacién general del
proyecto, objetivos, alcances y limitaciones, etapas del proyecto, responsables del

apoyo, entre otros.

Una vez que se tiene claro el problema o la necesidad del cliente se procede a
conocer en detalle el funcionamiento del negocio y la actividad realizada por el puesto

de trabajo en estudio.

Para conocer el detalle de los procesos que ejecuta el puesto de trabajo, se

utilizara un diagrama de flujo que ayude a describir y a entender cada una de las etapas
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del proceso, asi como las decisiones que deben tomar los controladores en cada

situacion y la interaccion con las demas areas del negocio.
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3.2. METODOLOGIA PARA LA MEDICION Y RESPALDO

CUALITATIVO DE PROYECTO

Una de las herramientas que se utiliza para la medicion cualitativa de la
informacion es el diagrama SIPOC, mediante el cual se establecen y entienden los

antecedentes de la situacion actual del negocio.

Asimismo, se agrega un diagrama de flujo para describir grafica y brevemente
cada una de las etapas de los procesos que ejecuta el controlador y el método de trabajo

que utiliza.

Para la recoleccion y medicion de los tiempos de ejecucion de cada una de las
tareas, se implementara el método de toma de tiempos con cronémetro en los diferentes

turnos de trabajo y a cada uno de los cuatro Controladores de la Produccion.

Para la toma de tiempos, se determinard un tamafio de muestra calculado con
férmulas estadisticas de modo que se cumpla con un nivel de confianza y error aceptable

y deseado.

Para calcular el tamafio de la muestra o nimero de ciclos a observar y medir por
elemento, es necesario tomar en cuenta la variabilidad de cada elemento, en ese sentido

se deben tomar en cuenta los siguientes elementos estadisticos.



56

1. La precision deseada, ejemplo = 5%
2. El nivel de confianza deseado, ejemplo 95% - z = 1.96

3. Y desviacion estandar “s” en el proceso.

Los tres elementos anteriores se aplican de acuerdo a la naturaleza del negocio

y al objetivo que se quiera alcanzar.

La siguiente tabla corresponde a los valores de “Z” para cada nivel de confianza

indicado.

Confianza Valor Z
Deseada | (Desviacion estandar requerida para
(%) el nivel de confianza deseado)
90.00 1.65
95.00 1.96
95.45 2.00
99.00 2.58
99.73 3.00

Tabla 3: Nivel de confianza deseado.
Fuente: Render, Barry. y Heizer, Jay (2007).
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La féormula para determinar el tamafio de la muestra es la siguiente:

(=)
n=\—
hx
Donde:

n = tamafo de muestra requerido.

h = nivel de precision deseado como porcentaje del elemento de la tarea,

expresado como decimal (5% = 0.05).

z = numero de desviaciones estandar requeridas para el nivel de confianza
deseado, ejemplo (90% de confianza = 1.65).

s = desviacion estandar de la muestra inicial.

X = media de la muestra inicial.

n = tamafio de muestra requerido (Render, Barry. y Heizer, Jay, 2007).

Como bondad de ajuste permitida al analista del proyecto, y con el fin de calcular
un tiempo estandar justo de acuerdo al ritmo de trabajo que aplique cada controlador
durante la ejecucién de su labor, se aplicara el concepto de tiempo normal o tiempo base,
gue consiste en aplicar una calificacion del desempefio luego de calcular el tiempo

promedio a los tiempos observados durante el estudio de tiempos.

Las formulas para calcular el tiempo estandar son las siguientes:
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Tiempo normal = (tiempo medio observado) x (factor de calificacion)

tiempo normal

Tiempo estandar =
P 1 — Factor de suplemento

Fuente: Render, Barry. y Heizer, Jay (2007)

Seguidamente la tabla de valoracion de la Norma Britanica 0-100.

Norma Britanica 0 =100

Escala Descripcion

0.0% iActividad nula

50.0% Muy lento, movimientos torpes, inseguros, parece dormido, sin interés
' en el trabajo.

75.0% Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero no pagado a destajo,
' pero bien dirigido, Parece lento pero no pierde tiempo.

100.0% Activo, capéz, como de operario calificado medio, logra con
' tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado.

125.0% Muy rapido el operario actua con gran seguridad, destreza y
' coordinacion de movimientos, muy por encima del anterior.

150.0% Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo intenso, sin
' probabilidad de durar por varios periodos.

Figura 10 : Norma Britanica 0-100 de valoracién del ritmo de trabajo.
Fuente: http://materias.fi.uba.ar.
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3.3. METODOLOGIA PARA LA PROPUESTA DE MEJORA,
CONSTRUCCION O PUESTA EN PRACTICA DE UN NUEVO

PROCESO, PRODUCTO O SERVICIO

La necesidad que tiene la empresa es calcular y definir un estandar de tiempo de
ejecucion de las actividades del puesto de Controlador y relacionado a un batch de
produccién de 15,000 kilogramos o su equivalente a 326.1 quintales. Este es el tamafio

del batch regular en el proceso industrial de mezclado de productos.

La recomendacion para atender esta necesidad fue la de usar un estudio de
tiempos aplicando la metodologia recomendada por la teoria ingenieril para la estimacion

de los tiempos estandar de ejecucion de las tareas.

La aplicacion de esta metodologia de medicion implica utilizar formulas y calculos
estadisticos, nivel de confianza deseado y error aceptable. Posteriormente, se debe
estimar y agregar los tiempos suplementarios aceptables correspondientes a las

necesidades personales, lo anterior para determinar un tiempo estandar o tiempo tipo.

En este caso lo que se recomienda es entender y analizar el proceso actual segun
el método de trabajo utilizado, para luego realizar un analisis de las actividades que
restan capacidad al proceso y que son susceptibles a mejorar como son las demoras de
procesos por: mala planificacion, falta de informacion para ejecutar las tareas,

reprocesos por fallas, desabasto de materiales, falta de estandarizacion del método, falta
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de capacitacion en mejores practicas, identificacion de actividades repetitivas, entre

otras.

Luego de la recopilacion detallada y exhaustiva del método de trabajo que emplea
el puesto, se desarrolla la etapa de prueba, verificacion y analisis con el propdsito de
identificar la mejor forma de realizar cada una de las tareas implementando la técnica de
examinar e idear; técnica similar a la de los “5 W y 1 H”, esta consiste en preguntar: qué,

quién, dénde, cuando, por qué y cOmo se ejecuta la operacién que estudia este proyecto.

Para la medicion de tiempos con crondmetro, se debe definir el tamafio de la
muestra estadistica que se debe tomar para cumplir con el nivel de confianza y error

aceptable requerido para dar por valido el estudio de tiempos.

La medicion de tiempos se realiza en todos los turnos de trabajo y a los cuatro
operarios que forman parte del puesto, para lo cual se obtiene un tiempo promedio por
operario y se aplica la calificaciéon del ritmo con el objetivo de llevar el tiempo observado
de cada elemento medido, a un tiempo normal o tiempo base utilizando la valoracion de

la velocidad.

Las siguientes herramientas se emplearan como base de analisis de los tiempos
requeridos para la definicion del tiempo estandar o tiempo tipo de cada uno de los macro

procesos del puesto.
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3.3.1. Gréfico de distribucion del tiempo.

Mediante la medicién de tiempos promedios de ejecucion de las tareas y la
tabulacion de esta informacion en diversas graficas, se espera mostrar el tiempo que
dedica el Controlador a cada uno de los macro procesos. Esto como plataforma para
identificar las actividades que demandan un mayor tiempo de mano de obra para su
realizacion; y en base a eso, dirigir los esfuerzos de propuesta de mejora al método de

trabajo.

3.3.2. Propuesta de mejora al método de trabajo.

El objetivo en esta etapa es identificar aquellas actividades o tareas que no
agregan valor al proceso o aquellas que no forman parte de la naturaleza del puesto y

gue detienen el proceso o que afectan el ritmo de trabajo.

El objetivo final de esta etapa es realizar una propuesta de mejora la cual elimine
0 combine esas actividades que no agregan valor al proceso y mas bien alteran o afectan

el costo de producciéon con mayores tiempos de ejecucion.
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3.4. METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL

PROYECTO

Uno de los principales recursos que se debe usar en este proyecto es la
comunicacion del plan de este proyecto, esto para ganarse la confianza y aceptacion del

personal involucrado.

Posteriormente se utiliza el recurso de la lluvia de ideas, esto con el fin de
involucrar activamente a la gente de modo que puedan aportar sus ideas, su creatividad

y se sientan también parte de la solucion.

Por cuanto, cuando las personas se sienten verdaderamente involucradas, es mas
facil alcanzar el éxito en la ejecucion respectiva de las pruebas o simulaciones porque el

mismo personal aporta ideas valiosas.

De esta forma se pretende lograr el apoyo y compromiso de la jefatura,
Supervisores, Controladores y demas colaboradores relacionados con el proceso
productivo, esto como parte de la propuesta de mejora al método de trabajo y base

fundamental para la determinacion de un estandar de mano de obra indirecta.
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Los siguientes corresponden a los principales hitos o etapas del plan de

implementacion.

1.

2.

3.

9.

Crear un project charter con la informacion base del proyecto.

Entender el proceso productivo.

Conocer y entender las funciones del puesto (diagrama de flujo).

Analizar el método de trabajo actual (diagrama SIPOC, técnica de “5W y 1H”).
Definir los elementos de medicién de cada actividad u operacion que realiza el
puesto.

Realizar un estudio de tiempos como linea base de antecedentes y previo a la
determinacién del tiempo estandar.

Crear propuesta de mejora al método de trabajo actual.

Determinar los impactos cuantitativos por aplicar la propuesta de mejora al método
de trabajo actual.

Crear propuesta de gréaficos de productividad y capacidad para el seguimiento.

10.Crear una plantilla para la toma de tiempos y determinacién del tiempo estandar

de las actividades del puesto.

11.Realizar el estudio de tiempos final y determinar el tiempo estandar de las

actividades del puesto.

12.Determinar la cantidad estandar de mano de obra necesaria para el nivel de

produccion actual.

13.Desarrollar la descripcion y especificacion del puesto.
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3.5. METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION,
ASEGURAMIENTO, CONTROL Y SEGUIMIENTO DE

RESULTADOS

Se desarrollara una métrica basada en la productividad del puesto que muestre el
volumen promedio en kilogramos y quintales producidos por hora laborada, mediante la

metodologia siguiente.

Semanalmente se debe actualizar una grafica, disefiada y propuesta por este
proyecto, con la relacion de la totalidad del volumen producido en la semana por cada

turno de trabajo versus las horas laboradas en la semana por turno de trabajo.

La propuesta de control esta prevista para que pueda ser actualizada de forma
facil por la jefatura directa o Supervisor del puesto; y si se quiere, puede ser
implementada hasta por tipo de producto de acuerdo al plan de produccién y asignaciéon

de recursos de cada semana y segun sea la necesidad de la compafiia.

Complementariamente a lo anterior, se plantea un grafico de control de proceso
gue muestre la capacidad de producciéon por turno y por semana versus la produccion

alcanzada en kilogramos y quintales durante la semana.

Se recomienda que la informacion de capacidad se actualice y documente cada

seis meses 0 minimo una vez al afio para que el modelo se mantenga vigente, sirva
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como una base de mejora y mantenga el interés del puesto de Controlador y del resto de

los colaboradores.

En la medida en que el modelo y el método de trabajo propuesto tenga el apoyo
de la Jefatura y Supervisores, en cuanto al seguimiento y a la actualizacion de datos
correspondientes de capacidad y productividad, este se va a mantener vigente y

brindando frutos importantes.

La capacitacion y la auditoria interna es el recurso mediante el cual se garantiza
la sostenibilidad del modelo, tanto, de la ejecucion del método de trabajo como el del
control y la actualizacion de los datos. Si no hay un cambio aceptado por las jefaturas y
empleados, los resultados van a seguir siendo los mismos a los que se tenian antes de

la propuesta de este proyecto.



CAPITULO IV: LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS
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4.1. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

4.1.1. Funciones del puesto de controlador.

Posteriormente, en este mismo apartado, se adjunta un diagrama de flujo y un
diagrama SIPOC que sintetiza las funciones del puesto de Controlador que a

continuacion son descritas.

1. Recibo de materias primas (descarga y almacenamiento):

Consiste en seguir instrucciones de la jefatura o administraciéon de planta y
coordinar con el personal subcontratado todo lo relacionado con el recibo de
camiones, descarga y almacenamiento de las principales materias primas locales

o importadas.

Antes de activar la descarga de las materias primas, el Controlador debe
verificar la aprobacion del resultado del laboratorio de las muestras de calidad y

debe firmar el documento de ejecucion de la descarga.

La siguiente figura ilustra el area de recibo y descarga de materias primas.
En el piso se observa una fosa protegida por una seguidilla de tubos de hierro

conocida como piguera, es ahi donde se descarga la materia prima.
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Figura 11 Area de recibo de materias primas. A la derecha lo que se conoce como piquera de descarga.
Fuente: Elaboracién propia.

El Controlador también tiene la responsabilidad de registrar en la intranet
de Dos Pinos el nimero de silo o bodega plana donde se han almacenado las
materias primas, en lo que se refiere al registro de los lotes en esta herramienta,
para las materias primas macros lo registra el administrativo y para el resto de las
materias primas que ingresan lo registra el operador de la romana de recio de

materias primas.

2. Crear reservas (solicitud) de otras materias primas:

Adicionalmente a las principales materias primas, importadas y locales,

utilizadas en mayor proporcion dentro del BOM, también se utilizan otras materias

primas menores; incluso, es de uso regular que se agreguen materias adicionales
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gue no tiene el BOM a solicitud del socio productor lechero; para eso, el
Controlador debe consultar el plan de produccion y el detalle de cada uno de los
pedidos especiales a la vez que consulta el BOM cargado en AUGI para realizar
el calculo manual del volumen de los componentes necesarios y compararlos
contra el inventario y luego de eso debe crear las respectivas reservas de

abastecimiento en SAP.

La figura siguiente ilustra la consulta que hace el Controlador del BOM en
AUGI para efectos de validar necesidades de materia prima para la fabricacion de

las mezclas. Este es un calculo manual muy frecuente y con alto riesgo de error.

Figura 12 Consulta de BOM en sistema AUGI.
Fuente: Elaboracion propia.
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El formulador del area administrativa de la planta, es la persona encargada
de actualizar y cargar en el sistema AUGI la formulacion o BOM con el que el
Controlador debe ejecutar la produccién. Ante cualquier imprevisto de desabasto
de materias primas, el Controlador debe informar a su Jefatura y debe validar con

el Formulador el ajuste necesario al BOM.

El controlador coordina y solicita a los ayudantes de planta la actualizacion
del inventario fisico de las materias primas que considere que se deben validar.
Esta actividad se realiza como minimo una vez por turno o cada vez que este lo

considere necesario para su visibilidad.

En el sistema AUGI solo se puede visualizar el nivel de inventario de ciertas
materias primas, sin embargo, el controlador siempre solicita al ayudante la
validacién del inventario fisico debido a que en repetidas ocasiones el lente del
sensor se encuentra obstruido o sucio a causa del mismo producto, marcando un

volumen cuando en realidad no existe producto.

Produccidon de granel (traslados, molienda y mezclado de materias primas)

El controlador inicia el proceso productivo validando antes las prioridades

del conjunto de los pedidos de granel y de sacos, luego de eso, verifica la

disponibilidad de recursos (mano de obra), equipos y materias primas.



71

El controlador suma el volumen del pedido de producto en sacos y el
volumen del pedido de granel para el despacho en camiones, luego calcula la
necesidad de insumos y valida contra los inventarios generales de materias
primas incluyendo no solo los insumos que fueron reservados (pedidos a la
bodega logistica) sino que también aquellas materias primas que se compran y

almacenan en grandes volimenes y que han sido ubicadas en celdas, silos,

bodegas planas u otras areas de la planta.

Algunas de estas materias primas anteriormente han pasado por un

proceso interno de molienda que también es ejecutado por el controlador para

transformar la materia prima del grano o semilla a harina.

La siguiente figura muestra un ejemplo del plan de produccion de sacos de

un dia y la prioridad prevista.

47170
pos PARA REALIZAR: 23/08/2018 Solicitud u24ms1o4:$ p
SOLICITADO: mdiazm > ]
HORA: Pt b 30pm -
2 Mg
%«w i PROBUGTO. SOLIGITADO|RECIBIDO| METRICA | LINEA Tmor:m:g‘
15000837 |PREPARTO 46 KG 390.| 26600 | Sk prepafio] ——
15000832 IPARTO PLUS 46 KG mm 2H0 % voca Pr o N9 4 J 2 \
15000795 |SUPLECARNE 46 KQ 260.00 —
15000804 _|INICIO LACTANCIA 48 KG 260.00 ol
15001386 _|INICIO POLLITAS GOLDEN 46KG 130.00 | %oka Dodwdo oollilaS | 1
15001850 |CERDO CRECIMIENTO GOLDEN 48 KG 42000 | 200kg |(erdo Credimiedo | 8
15001851 |CERDO FINAL GOLDEN 46 KG 420,00 | 260 Gy (ovdo fiwal T |
| 15002251 |REEMPLAZO NOVILLAS 48KG 1,040,00 o
15000800 |FASE UNO 48 KG 1040.00 =
15000828 |PREDILECTA 46 KG 1040.00 e
15001748 |FIBROCOM PLUS 48 KG 1.040.00 =
15000816 | VAP FEED 46 KG i 0o i
’ 1

—

Figura 13 Pedido de produccién de sacos para un dia.
Fuente: Elaboracion propia.
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La mayor parte del catdlogo de producto en sacos se fabrica con un peso

de 46 kg, no obstante, existen algunas excepciones de productos en 23, 30 y 40

kg.

La figura siguiente muestra el pedido de un dia de producto a granel para
el despacho en camiones. El documento incluye hora estimada de la llegada del
camion para la carga del concentrado. Esta hoja no incluye el granel para
magquilas, las maquilas se comunican semanalmente al controlador mediante otro

documento.
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En ese proceso de validaciéon del inventario molido, el controlador toma la
decision de trasladar desde los silos o0 bodega plana las materias primas que debe

moler para su posterior dosificacion y mezclado en la produccion.

Debido a las caracteristicas de molienda del molino # 3 y segun los niveles
de produccion actual que requieren el uso de dicho molino, antes de lanzar el
proceso de molienda por este equipo, el controlador debe ir a la planta a verificar
y ajustar los parametros de operacion del dispositivo, desplazandose en total ida
y vuelta aproximadamente 80 metros; esto sucede con una regularidad de 2 a 3
dias por semana para un molino que trabaja entre 3 y 4 horas cada vez que se

requiere poner en operacion.

De los tres molinos que existen solo el molino # 3 requiere ajuste manual,
este molino mecanicamente es de rodillos, a diferencia del molino # 1y # 2 que

mecanicamente es de cribas.

Algunas materias primas principales son molidas conforme van llegando a
la planta, otras materias primas, como las importadas en grandes volumenes,
primero son almacenadas en grandes silos (ver figural5) o en bodegas planas
(ver figural6) y son molidas de acuerdo a los planes de produccion, la capacidad

de los molinos o la capacidad de las celdas de almacenamiento (ver figural?).
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Figura 15 Silos de almacenamiento de materias primas importadas.
Fuente: Elaboracion propia.

Figura 16 Bodega plana para almacenamiento de materias primas.
Fuente: http://www.mazana.es.
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Figura 17 Celdas para almacenamiento de materias primas molidas.
Fuente: Elaboracién propia.

Durante el proceso de produccion el controlador debe ingresar a la intranet
o web de trazabilidad para registrar el nimero de lote de consumo de las materias
primas que son dosificadas desde el sistema AUGI, si el controlador no registra el
lote en la intranet el proceso se detiene a la espera del registro respetivo y no

avanza la produccién.

Otras materias primas menores son dosificadas por los ayudantes de
planta, pero siempre en coordinacion con el controlador. En estos casos es el

ayudante quien registra en la intranet el numero de lote con la ayuda de un
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scanner manual de cddigo de barras y una computadora que tiene en las

cercanias al area de dosificacion (ver figurar siguiente).

Figura 18 Computadora para el registro de lotes por adicién de materias primas.
Fuente: Elaboracion propia.

La intranet para el registro de lotes de materias primas es un sistema que
ha sido interfazado (comunicado) con el sistema AUGI para la gestion y el control

de almacenamiento y consumo de lotes de las materias primas.

El mantenimiento y solucién de fallas tanto de la intranet como del sistema
AUGI es soportado por personal interno y especializado del éarea de
automatizacion de Dos Pinos en horario disponible 24/7, si la falla es mayor,
existen protocolos de solicitud de ayuda que debe solicitar el area de

automatizacion, en horario 24/7, a empresas nacionales o internacionales.
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El soporte en el sistema SAP, lo da personal especializado de Dos Pinos
de tecnologias de informacion en horario 24/7, si se requiere soporte externo
existen protocolos de atencion que debe activar el area de tecnologias de

informacion con empresas nacionales o internacionales.

La Gerencia de Producciéon indica que técnicamente la planta tendria
capacidad para producir hasta 60 toneladas métricas por hora, segun indica la
Gerencia, esto bajo ciertas circunstancias que distan de las especificaciones o
caracteristicas del producto y del proceso actual en Dos Pinos en donde se tiene
a disposicion de los socios una variedad importante de tipos de mezclas para
satisfacer muchas necesidades en las fincas y para lo cual la composicion de
ingredientes y las caracteristicas del proceso varian de una mezcla a otra,
haciendo que se maneje un mix variado durante el proceso productivo y con la
opcion de que el socio solicite agregar ingredientes adicionales enviados por él

mismo o con la solicitud de gestion por parte de la planta.

El controlador debe revisar y firmar el registro de adicion de ingredientes
especiales solicitados por los socios, tanto para los que envia el socio
directamente como para los adicionales que solicité la planta, mediante la creacion
de reservas internas de traslado para cumplir con el requerimiento de adicion extra

solicitado por el socio.
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También se indica que el despacho de producto a granel, que solicitan los
socios, se debe abastecer justo a tiempo, en algunos casos incluso en menos de
24 horas después de su solicitud, lo cual se convierte en una prioridad por encima
de la produccion de alimento balanceado en sacos, esto en lo que se refiere al

servicio que se le brinda al socio productor lechero.

Segun los registros reales e historicos de octubre 17 a agosto 18, la planta
se mantiene en un rango promedio de produccion entre 37 a 43 toneladas por
hora, lo que indica que el rendimiento se encuentra entre el 60 y 70 por ciento de
la capacidad, las mezclas de productos como cerdos y pollos son mas rapidos
porque tienen menos ingredientes, pero el VAP FEED que es el producto estrella,
va a un ritmo aproximado de 40 toneladas métricas por hora o 66 por ciento del

rendimiento teorico.

Produccién de granel peletizado (del inglés pellet en forma de pildora)

Luego del proceso de mezclado de ingredientes, algunos graneles, son
enviados al proceso de peletizado (comprimidos de alimento) para ser
transformados en pequefios cabos en forma de pildoras, este producto puede
variar su tamafio de granulado de acuerdo a la especificacién y tipo de producto.

Este producto luego pasa al proceso de enfarde (sacos).
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Figura 19 : Ejemplo de lo que significa un producto peletizado.
Fuente: https://www.wctropicalbird.com/.

Despacho de producto a granel en camiones

Este proceso consiste en recibir al chofer que transportara el granel de
producto balanceado desde la planta de produccion hasta las fincas de los socios
duefios de Dos Pinos, a clientes especiales y a empresas que le brindan un

servicio de enfarde (sacos) a Dos Pinos.

En este proceso, el controlador coordina con el ayudante de planta quien
en este caso tiene las siguientes funciones: 1. soltar las mantas por donde sale el
producto a granel (mangas de carga); 2. tomar las muestras del producto cargado
cada vez que se cambia de lote de produccién; 3. dar visibilidad por radio al

controlador de todo lo que sucede durante la carga; 4. dar instrucciones al chofer
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para que movilice el camion; 5. en algunos casos pisonea (maja) el producto a

granel para cumplir con el peso solicitado en el pedido de ventas. Ver figura

siguiente.

Figura 20 : Area de carga y pesado de granel en camiones.
Fuente: Elaboracién propia.

En este proceso se pesa el camion vacio, se carga con el granel, se pesa
lleno y se genera un documento de despacho en SAP llamado manifiesto. En la
actualidad, la mayor parte de estos documentos se crean en el sistema SAP, con
la excepcion del despacho de granel para maquilas, se genera en este caso un
documento manual en Word como respaldo de material enviado al maquilador.
Todo el registro de las maquilas en el sistema SAP lo realiza el gestor industrial

del area administrativa de la planta.
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Ademas de las mezclas de producto balanceado, la planta también brinda
un servicio de venta a granel de algunas materias primas para ciertos clientes. En
estos casos, el controlador activa el proceso de llenado del camién, este se pesa
en la romana de recibo de materias primas y posteriormente, en el trascurso del
turno, el operador de esta romana pasa el reporte de los pesos al controlador para
gue se genere el documento despacho en SAP necesario para la facturacion del

producto.

Fabricacién de producto en sacos (enfarde):

El proceso consiste en que el controlador se mantenga en constante
coordinacion y comunicacion con los operarios de las lineas de enfarde en
relacion a lo siguiente: 1. Abastecimiento de producto a granel, 2. Avance de los
niveles de produccion, 3. Solicitud de toma de muestras en cada cambio de lote y

4. Cambios de producto necesarios para cumplir el plan de produccién de sacos.

La siguiente imagen de las lineas de enfarde ilustra el proceso de llenado

de sacos en planta.
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Figura 21 : Lineas de enfarde (llenado de sacos).
Fuente: Elaboracion propia.

Periddicamente los operadores de las lineas de enfarde entregan al
controlador el volumen exacto de sacos fabricados y al final de cada turno, el
controlador realiza la transaccién con el reporte de la produccion en el sistema
SAP vy el respectivo traslado del producto al CEDI (centro de distribucién) con
referencia a los pedidos de traslado que dieron origen a la produccion. En este

punto se nota una oportunidad de atencién, estudio y mejora del método de trabajo
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gue usa el controlador para conciliar las cifras de produccién en sus documentos
fisicos (hojas escritas a mano) informacién que debe trasladar a las 6rdenes de

fabricacion y pedidos de traslado en SAP.

Figura 22 : CEDI Centro de Distribucion.
Fuente: Elaboracion propia.

La oportunidad comentada en el parrafo anterior, se observa principalmente

para productos de mucho volumen donde se juntan distintos lotes, ordenes de
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fabricacion y pedidos de traslados, para lo cual el controlador procura no
despachar mas de lo solicitado en cada pedido para no afectar el indicador

cumplimiento de entrega.

El controlador valida la informacién que se marca en las etiquetas del
enfarde (sacos), firma la hoja de marcado de etiquetas y firmar el cambio de
etiqueta en cada cambio de produccién. Los datos que debe validar son: producto,
nombre de responsable, fecha de fabricacion, lote de producto y cantidad de

etiquetas.

Otras actividades generales

El controlador debe coordinar con el personal de mantenimiento la atencién
de las fallas mecanicas de la planta y debe crear en el sistema SAP los avisos de

solicitud mantenimiento para la atencién de todo tipo de averias en la planta.

Asimismo, debe reportar y coordinar con su jefatura y con el personal de
calidad en proceso, cualquier situacion anormal que se presente en planta para

su atencion y toma de decisiones respectivas.

Ademas, debe recordar a los ayudantes y operadores de planta tomar las
muestras de cada uno de los lotes de produccién para la respectiva custodia de

respaldo o bien para el envio y realizaciéon de los respectivos examenes en el
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laboratorio de calidad. El puesto en estudio, debe llevar el control documentado y

firmado de las muestras recibidas.

Otra actividad que realiza el controlador es la de poner en mantenimiento
y/o limpieza los equipos de produccion en el sistema AUGI. Esta actividad se
realiza a nivel general de toda la planta los dias domingos, sin embargo, durante
la semana se programa esta misma actividad para ciertas lineas o equipos. Esta
labor de limpieza también se realiza con regularidad durante el proceso
productivo, principalmente si se cambia de un producto medicado a uno que no lo

es, 0 cuando se cambia la produccion a una especie animal diferente.

El controlador también atiende los diferentes medios de comunicacion
como lo son el teléfono, radio, consultas en la ventanilla, correos y chats internos

y externos para la coordinacion del trabajo.

4.1.2. Diagrama de flujo de las funciones del controlador

Seguidamente se muestra el diagrama de flujo con el resumen de las principales
actividades del puesto de controlador que anteriormente fueron descritas como parte de

su intervencion directa en el proceso productivo de alimentos balanceados.
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El diagrama muestra la interrelacion del puesto con otras areas o puestos de la
comparfia y los sistemas informaticos utilizados durante la ejecucion del proceso

productivo.

Es importante recalcar que muchas de las funciones del puesto pueden ser vistos
como servicios independientes y como tal pueden ser ejecutados de forma paralela y no
siempre tienen un orden consecuente, se van ejerciendo de acuerdo con la situacion del
momento; por ejemplo, al mismo tiempo que se ejecuta el proceso de carga de mezcla
a granel en camiones cisterna, también pueden ser activados los procesos de recepcion
de materias primas o podrian también ser activados los procesos de farde (llenado de
sacos) o la molienda de productos en grano o cualquier otro de los procesos antes
mencionados, por lo cual muchas de las actividades se activan y ejecutan en paralelo

segun su necesidad.

Es importante tener claro lo comentado en el parrafo anterior al momento de
analizar el diagrama de flujo, puesto que, en el mismo no se va a observar la conexion

del paso a paso y de principio a fin como un solo proceso o producto.

Entre las principales areas o puestos de interrelacion se encuentran: la parte
administrativa de produccion, el area de planificacion y recoleccién, almacenes de
abastecimiento, supervisores de calidad y laboratorio de calidad, personal subcontratado

y ayudantes u operarios de planta.
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Figura 23

Fuente: Elaboracion propia.

: Diagrama de flujo de las tareas del puesto (tareas en paralelo).
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4.1.3. Diagrama SIPOC

Este diagrama, a diferencia del diagrama de flujo, muestra otra perspectiva del
trabajo realizado por el controlador, este diagrama incluye una explicacion mas amplia
sobre los suplidores o proveedores de informacion, entrada especifica de datos o de
informacion, procesos o actividades que ha de ejecutar el puesto con esta informacion,
salidas de informacion o servicios brindados por el puesto y clientes a los cuales se les

brinda el servicio.

El diagrama intenta describir con mayor detalle el proceso de las grandes tareas
qgue realiza el controlador teniendo de esta forma un espectro mas amplio de la

naturaleza y justificacion del puesto.
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MACROPROCESO

SIPOC

SUPLIDORES

ENTRADA

PROCESO

SALIDA

CLIENTES

Recibo de materia
prima

Contratistas

Materia prima a descargar,
resultados de laboratorio,
piquera de descarga e
instruccion de final de descarga.

Definir la ruta en AUGI (elegir
piquera, elegir el silo de destino,
activar y desactivar la descarga).
Activar proceso de molienda de
materia prima para produccién en
€aso hecesario.

Descarga y almacenamiento de
materia prima.

Registro del lote de la materia
prima en laintranet.

Produccion

Inventarios y solicitud de

Ayudante de Planta

Reservas de Ayudantes de Planta e Calcular necesidad de materiales, Impresién de documentoy o
. o reservas o modificacion de . . y/o Auxiliar de
materiales y/o Auxiliar de Bodega crear o modificar las reservas en SAP. |firma de la reserva.
reservas. Bodega
. . . . Calcular necesidad de materiales,
Sistema AUGI y/o Inventario de materia prima o . K X L,
) planificar molienda y activar proceso [Almacenar producto molido. Produccién
Ayudantes de Planta molida. ]
de molienda.
o, . . 3 Chofer despacho a
Plan de produccion. Calcular necesidad de materiales de |Trasladar alas lineas de enfarde ranel P
Molienday Jefatura de planta Instrucciones generalesy consumo y ejecutar proceso (sacos) o almacenar mezcla por & )

Producciéon de Mezcla

especificas.

productivo de mezclado.

corto tiempo.

Operario linea de
enfarde.

Operario de enfarde

y/o
ayudante de planta.

Comunicacion del fallas
mecanicas, ruidos anormales o
problemas de calidad.

Coordinar servicios de atenciéon con
mantenimiento o con calidad en
proceso.

Crear avisos de atencion de
mantenimiento en SAP o
documentar problemas de
calidad.

Mantenimiento,
Calidad y Jefatura de
produccion

Figura 24

Fuente: Elaboracién propia.

: Diagrama SIPOC de las funciones del puesto en estudio (partel).
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MACROPROCESO

SIPOC

SUPLIDORES

ENTRADA

PROCESO

SALIDA

CLIENTES

Despacho por venta
de materia primay/o
de mezcla a granel

Area de recolecciény
area administrativa de
produccion.

Documento fisico o correo para
carga de camion con materia
prima o mezcla a granel.

Recibir, cargar y pesar camion con
producto.

Crear documentos de despacho
de producto y entrega de
marchamos.

Choferes de camion
agranel

Control de inventarios

Plan de venta directa de
materia prima a los socios

Activar proceso de carga de
camiones. En este caso el pesado de
camiones es realizado por personal
de control de inventarios.

Entregar marchamos

Choferes

Produccion de sacos
(enfarde)

Operario de enfarde

Comunicacion de avance de
produccién de sacos.

Registro de la produccién de sacos en
SAP y despacho tedrico contra
pedido de sacos al CEDI.

Impresién de notas de entrega
de traslado de producto al CEDI.

Operarios de
montacargas CEDI

Envio mezcla a granel

Documento fisico o correo con

Organizar el espacio parala carga de

Documento de despacho y envio

ila d Jefaturas de planta productos a enviar, cantidad de [los camiones, atender choferesy de correo de comunicacién de |Choferes
para maquila de sacos . . . . , .
kilos y horarios de entrega. activar proceso de carga de camiones |envio a maquila
. . Planificar en conjunto con las
. Control de inventarios, . - . .
Limpieza programada J .. |Documento con plan de jefaturas de produccion la Celdas nuevamente disponibles .,
através de unservicio |, . ] o . L, Produccion
de celdas limpieza de celdas para el mes. |disponibilidad de celdasy coordinar ([para produccién.
externo subcontratado. ] o
con contratistas de limpieza.
o . Planificar en conjunto con las
Mantenimiento Jefaturas de Correo con plan de equipos que |, ., .
. . ] jefaturas de produccién la Equipos nuevamente .,
preventivo de mantenimiento requieren paro para Produccion

equipos

industrial

mantenimiento

disponibilidad de equipos y
coordinar con mantenimiento

disponibles para produccién.

Figura 25

Fuente: Elaboracién propia.

: Diagrama SIPOC de las funciones del puesto en estudio (parte?2).
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4.1.4. Andlisis # 1 Porqué porqué

El siguiente analisis se realizé con el objetivo de encontrar puntos de mejora como parte
del estudio de métodos de trabajo utilizando la herramienta ingenieril de analisis porqué
porqué, a continuacion, una imagen que muestra la aplicacion de la herramienta como
parte de este proyecto con las consultas realizadas al Controlador Gino Basti sobre el
proceso de entrada de mercancias de sacos y salida por traslado al CEDI (centro de

distribucion).

En este proceso llamé notablemente la atencion que, con mucha frecuencia,
durante el despacho de producto en sacos al CEDI, el controlador esta borrando una
cantidad considerable de lineas con lotes antiguos, por lo cual, se procedié a investigar
para identificar las causas de ese borrado de datos el cual consume algunos segundos

de tiempo cada vez que se realiza el despacho de un producto en sacos.

En ese sentido, se consulté al controlador si existen inventarios antiguos por
despachar, puesto que la periodicidad de esta actividad de entrada y salida del inventario
producido es de al menos una vez por turno, lo cual supone que es un proceso que se
mantiene al dia donde la bodega de producto terminado de planta es virtual y se ha
creado Unicamente para dar de alta y dar de baja al producto fabricado donde cada pallet
de producto inmediatamente luego de fabricado es movilizado al CEDI (centro de

distribucion) por los operarios del area logistica.
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En vista de eso, y debido a que esta es una actividad bajo la responsabilidad del
puesto, se profundizé en la investigacion consultando a la administracion de la planta
sobre la verdadera existencia de los lotes de produccion en inventario, y se encontro
identidad con este proyecto, un problema en el control de los inventarios por un monto
importante para la organizacion, lo cual, evidentemente era un problema mayor al que
generaba la actividad repetitiva y el tiempo adicional que tomaba el borrado de lotes por

parte del controlador.

Por la magnitud y el impacto respectivo a la empresa, este tema fue elevado a la
Gerencia de Planta para buscar una solucién de inmediato al problema para evitar

mayores implicaciones a futuro.

El tiempo real de este borrado de lineas en el despacho de los sacos no se puedo
medir debido a que pronto la Gerencia de Planta tomé el control del caso colocando todo
el inventario tedrico en un estatus que no afectara al proceso de despacho que realiza el
controlador al mismo tiempo que investigaba las causas y tomaba decisiones; en ese
sentido, se procedié a consultar al puesto el estimado de ahorro en tiempo por dia, pero

fue valorado en no mas de 5 minutos por dia.

Este punto es reconocido por la Gerencia de Planta como un logro importante de
este proyecto para el cual se obtuvo el visto bueno para comunicarlo de forma oficial en

este proyecto.
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EXAMINAR/IDEAR

OPERADOR O JEFATURA:

GIMNG BASTI

- #) CONTROLADOR {_r JEFATURA DIRECTA ¥ BACKUP CONTROLADOR

MACRO-PROCESO:

ENTRADA ¥ SALIDA DE PRODUCCION SACOS

b4

Detalle

PROPOSITO

¢, Qué se hace?

Entrada de produccion de sacos en SAP.

¢,Porqué o Para qué se hace?

Para realizar el traslado te6rico de los sacos al CEDI contra el pedido de planning.

PERSONA O

¢, Quién lo hace?

El controlador es el responsable de realizar el registro de la entrada y el traslado al CEDI.

SISTEMA |¢Porqué lo hace esa persona? |El puesto es el encargado de ejecutar el plan de produccion y de llevar el control del avance respectivo.
¢.Cuando se hace? Los controladores lo hacen al menos una vez por turno.
Para disminuir el nimero de transacciones y debido a que no existe una necesidad de despacho
) ¢,Porqué se hace entonces? inmediato al CEDI ya que se maneja cierta cantidad de dias de stocks o cobertura minima de
SUCESION inventarios.
;Cuando deberfa hacerse? Dgtydo a quelel registro no se hace con un.5|stema de control de_[?lso, con hand held y por pallet,
minimo deberia hacerse cada vez que termina un lote de produccion o al cierre de cada turno.
.Dbénde se hace? Se registra en el sistema SAP.
LUGAR O Es el sistema oficial de la empresa para el registro de la produccion del negocio de alimentos
SISTEMA |¢Porqué se hace ahi? P P 9 P 9
balanceados.
1. Se ingresa en la transaccion MB31 para realizar la entrada de mercancias con la orden de
produccion, se registra la cantidad, la fecha y el nimero de lote.
2. Después se ingresa a la transaccion VL10B para crear la nota de entrega de los sacos en funcién del
¢,Coémo se hace? ndmero de pedido creado por planning.
MEDIOS 3. Luego se ingresa en la transaccion VLO2N para realizar el traslado al CEDI, se digita la nota de

entrega, se borran una cantidad importante de lotes propuestos por SAP dejando Unicamente la
cantidad y el lote respectivo de traslado.

¢,Porqué se hace asi?

Este es el sistema dispuesto para el registro de la produccidny el traslado de producto de produccion
al almacén logistico.

Figura 26  : Analisis Porqué Porqué 1.
Fuente: Elaboracidon propia.
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4.1.5. Andlisis # 2 Porqué Porqué

A través del siguiente analisis se identifica una oportunidad de ahorro de tiempos
en la ejecucion de una de las actividades que realiza el puesto con cierta frecuencia
forma manual, esto por desconocimiento de la existencia de una transaccion SAP que

puede suplir la necesidad del puesto.

El caso consiste en el proceso que realiza el controlador para calcular la necesidad
de ciertos componentes necesarios para la fabricacion de las mezclas a granel y
producto terminado y para los cuales debe crear reservas de solicitud de traslado de
materias primas u otros insumos los cuales debe solicitar a la bodega de materias primas

del &rea logistica al menos cuatro o cinco veces por turno de trabajo.

La frecuencia con la que se realizan los célculos y se crean las reservas de
traslado se debe en gran medida a la magnitud de los materiales y a la alta rotacion con
la que se mueven los productos debido a la naturaleza de la actividad de produccion y
afiadido a las limitaciones de espacio en planta para almacenar grandes cantidades de
producto y lo cual implica un riesgo y dafios materiales debido a que no es el area
destinada para alojar y mantener mas de cierta cantidad de inventario en pasillos y areas

de produccién.
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EXAMlNAR/lDEAR
OPERADOR O JEFATURA: ERICK JIMENEZ v {# CONTROLADOR {_} JEFATURA DIRECTA "y BACKUP CONTROLADOR
MACRO-PROCESO: RESERVAS DE MATERIALES v

Detalle

¢, Qué se hace?

Calculo de necesidad de materiales y suministros.

PROPOSITO - , — — . .
¢,Porqué o Paraqué se hace? [Para crear las reservas de solicitud de traslado desde la bodega logistica de materias primas.
N El controlador es el responsable de realizar el célculo, de validar necesidad contra inventarios y de
¢, Quién lo hace? .
PERSONA O realizar la reserva de traslado.
SISTEMA | . Es la persona que sabe lo que va a producir y cuando lo debe producir de acuerdo a las prioridades de
¢Porqué lo hace esa persona? - .
despacho y abastecimiento de las lineas de sacos.
SUCESION |¢Cuando se hace? Al menos cuatro o cinco veces por turno.
. Se realiza manualmente anotando los calculos en una hoja de papel y tomando como base la lista de
; ?
FUGARION (éDendeiSeaces materiales o BOM de fabricacion cargado en el sistema AUGI.
SISTEMA - p — p - -
¢,Porqué se hace ahi? El controlador indica que asi fue como le explicaron desde hace mucho tiempo.
1. Ingresa a la pantalla del AUGI en la pestafia de materiales.
2. Realiza la busqueda del producto a fabricar.
3. Multiplica el porcentaje de consumo requerido segin AUGI por el volumen a fabricar, esto lo hace por
MEDIOS ¢,Cémo se hace? cada uno de los componentes.

4. Compara contra los inventarios que solicita al ayudante de planta.
5. Realiza la reserva de solicitud de traslado de materiales en SAP e imprime el documento de reserva
y lo envia a bodega.

¢Porqué se hace asi?

El controlador indica que no conoce otra forma de hacerlo.

Figura 27 : Analisis Porqué Porqué 2.
Fuente: Elaboracion propia.



4.1.6. Antecedentes y datos actuales.

Con el objetivo de realizar el estudio de tiempos necesarios para la determinacion
del estandar de mano de obra indirecta, se identificaron los principales productos, de
acuerdo con el volumen histérico de fabricacion ya que la planta actualmente tiene un

catalogo activo de 67 tipos de mezclas de concentrado animal.

La siguiente tabla muestra los cinco productos de mayor volumen de produccion
durante el mes de enero 2018, los datos adjuntos corresponden al tamafio promedio de
cada batch y el porcentaje corresponde a la participacion de dicho producto sobre el total

de produccién del mes.

. Batch KG | Porcentaje de
Texto breve de material . ...
Promedio | participacion

17000568 VAP FEED GRANEL CON MIEL 6,023 24.2%
17000331 VAP FEED GRANEL 6,001 19.2%
17000596 FIBROCOM P/ PELET GRANEL 5,803 5.9%
17000569 APOLO 16 % GR CON MIEL 6,009 5.9%
17000736 REEMPLAZO DESARROLLO GRANEL 5,968 5.8%

Tabla 4: Productos con mayor volumen de produccion.
Fuente: Elaboracién propia.

La siguiente tabla muestra los productos con menor volumen de produccion
durante el mes de enero 2018, los datos adjuntos corresponden al tamafio promedio de
cada batch y el porcentaje corresponde a la participacién de dicho producto sobre el total

de produccién del mes.
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. Batch KG | Porcentaje de
Texto breve de material . . ..
Promedio | participacion

17000270 PELETIZADA ESPECIAL P/PELET 2,025 0.01%
17000114 PERFECTA ESPECIAL GRANEL 2,663 0.02%
17000365 DESTILADO DE MAIZ GRANEL 2,746 0.02%
17000497 CERDO INICIO GOLDEN GRANEL 2,009 0.04%

Tabla 5: Productos con menor volumen de produccién.
Fuente: Elaboracion propia.

El siguiente grafico muestra los volumenes de granel fabricados durante el mes

de enero 2018 en cada uno de los turnos.

El pico de produccion de casi 140 toneladas no obedece a una produccién de la
planta en tiempo real; esto se gener6é en el momento en que el departamento de
tecnologias de informacion detuvo las interfaces de transferencia de datos entre los
sistemas por determinado lapso de tiempo; en este caso, entre el sistema de fabricacion
AUGI y el sistema SAP. Esto puede suceder cada vez que la empresa programe un
mantenimiento de los sistemas. Estos mantenimientos regularmente se programan en
dias domingos; sin embargo, la fabricacién de la planta a través del sistema AUGI no se
detiene; ello provoca que, cuando se activen nuevamente las interfaces, se registre en
SAP toda la informacion acumulada en los “/IDOCs” que se encuentra detenida en el

intermedio de los dos sistemas.
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En el grafico también se observa la productividad global del mes de 36.7 toneladas
por hora laborada en el mes para lo cual se corroboré que en este mes de enero se

laboraron Unicamente 26 dias.

TONELADAS

160

140 [} 1 10,230 2 b3 50.0

2 6194 7 26 3.0

120 £ £,320 El 25 7.0
100
80

o ‘ililii'
b -]
a
~34t ° a . o o
g e 8. v o 8. o
Turno?2 _ 3 o
14-21 -08 HORA

o0 01 02 03 04 05 O6 07 O8 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

Figura 28 : Toneladas de produccién de granel por turno enero 2018.
Fuente: Elaboracién propia.

La produccion total de los kilogramos de granel de enero 2018 tuvo los siguientes
destinos: el 58.4% de los kilogramos fueron enviados a las lineas de enfarde (sacos), el
39.4% del granel fue cargado en camiones con destino a las fincas de los socios o los

clientes y el 2.2% fue enviado a granel para su maquilado en sacos.

Segun la estadistica del mes de enero, la produccion total de granel es
representada por un promedio de 7 érdenes de produccion diarias, la produccion en
sacos en promedio es de 13 oOrdenes diarias y los despachos de granel a las fincas y

clientes especiales es de alrededor de 60 pedidos diarios en promedio.
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La informacién anteriormente descrita, se ilustra mediante el gréafico de la siguiente

figura.

Aproximadamente 7 Aproximadamente
ordenes de 13 ordenes de
produccién por dia produccion por dia

Aproximadamente
60 pedidos de
despacho por dia

Fabricacién Total Granel Fabricacicén de Sacos Despacho a Granel Granel Maquila

Figura 29 : Distribucion de la produccion de enero 2018.
Fuente: Elaboracion propia.

El siguiente cuadro muestra los productos a granel fabricados durante las 10 horas
de estudio preliminar, las toneladas fabricadas, las horas reales consumidas en cada

produccion y, por tanto, la productividad por hora laborada.
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- [ = Produccin |
Texto de material t/h

17000568 VAP FEED GRANEL CON MIEL 120.8 3.6 335
17000599 ENGORDE GANADO GRANEL 36.4 1.2 31.2
17000331 VAP FEED GRANEL 36.3 {85, 24.2
17000354 MAIZ MOLIDO GRANEL 33.7 0.6 52.3
17000493 PONEDORA 18% GOLDEN GRANEL 18.1 0.8 234
17000402 VAP FEED ESPECIAL P/PELET 16.6 0.5 35.1
17000126 FASE 1 GRANEL 12.1 0.3 38.2
17000709 LECHERA NNP CAF GRANEL KG 10.8 0.4 26.5
17000117 PONEDORA 18% ESPECIAL GRANEL 10.2 0.4 27.3
17000258 VAP FEED ESPECIAL GRANEL 9.7 0.3 28.1
17000341 SUPLEMAX KG 4.0 0.2 23.4
17000501 DESARROLLO POLLITAS GOLDEN GRANE 25 0.1 45.2
ot _{______________________[ _3113]

Tabla 6: : Distribucion del tiempo laboral del puesto de Controlador.
Fuente: Elaboracion propia.

A través de este proyecto, se ha realizado un estudio para validar la razonabilidad
del porcentaje de los suplementos histdricos con los que cuenta la administracion, con lo
cual se han obtenido un resultado muy satisfactorio, este resultado se muestran mas

adelante.

Para la verificacion de la razonabilidad de los tiempos suplementarios, se ha
utilizado una herramienta electrénica e ingenieril de calculo de tiempos suplementarios
gue considera dentro de sus célculos, en todos los casos el género, hombre o mujer y
dentro de los cuales se separa en suplementos constantes tales como: 1. Necesidades
personales y 2. Basico por fatiga; y en suplementos variables tales como: 1. Trabajo de
pie o sentado, 2. Postura, 3. Uso de fuerza, 4. lluminacion, 5. Condicion atmosférica, 6.
Tension visual, 7. Ruido, 8. Tension mental, 9 Monotonia mental, 10. Monotonia fisica,

etc.
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Lo indicado en el parrafo anterior, se puede observar con mayor detalle en la

siguiente imagen de Sistema de Suplementos por Descanso.

() SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIJER

Necesidades personales 5 7

SUPLEMENTOS VARIABLES

e) Condiciones atmasfericas

HOMBRE MUIER

Basico por fatiga
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIJER

I indice de enfriamiento, termémetro de
Kata (milicalorias/cm?/segundo)

a) Trabajo de Pie 16 1]
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
10 3
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
Incémoda (inclinado) 2 3 6 21
Muy incémoda (echado, =
estirado) 7 7 31
45
c) Uso de la fuerza o energia 3 64
muscular (levantar, tirar o
empujar) 2 100
Peso levantado por kilogramo
Trabajos de cierta precision 0 0
25 0 1 Trabajos de precision o fatigosos 2
5 1 2 Trabajos de gran precisién 5 5
75 2 3
10 3 4 Continuo 0 0
12.5 4 6 Intermitente y fuerte 2 2
15 5 8 Intermitente y muy fuerte 5 5
17.5 7 10 Estridente y muy fuerte 7 7
20 9 13
225 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (max.) Proceso complejo o atencidn dividida 4
30 17 - Proceso muy complejo 8
335 2 -
Trabajo algo mondétono 0 0
Trabajo bastante monotono
Ligeramente por debajo de la 0 0 Trabajo muy mondtono 4 4
potencia calculads
Bastante por debajo 2 2 Trabajo algo aburrido 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo aburrido 2
Trabajo muy aburrido 5 z

Figura 30 : Herramienta ingenieril - criterios para célculo de suplementos por descanso.
Fuente: https://www.ingenieriaindustrialonline.com/.

De acuerdo con datos historicos, la Gerencia estima que el suplemento por

necesidades personales es de aproximadamente un 5.0%, el suplemento por fatiga
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laboral un 7.0% y el suplemento por situaciones especiales imprevistas es de

aproximadamente 8.0%, para un total del 20.0% del tiempo laboral.

Dentro de los suplementos por situaciones especiales imprevistas del 8% se
contemplan temas tales como: fallas mecanicas, falta de materias primas, inspecciones
de calidad, cambio de prioridades en la programacion, deficiencias en la planificacion o

coordinacion, pequefios paros por imprevistos, entre otros.

Lo indicado antes respecto a los suplementos, se resume en un menor tiempo
disponible para ejecutar la operacion de produccion y equivalente restar 2.0 horas

laborables que se calculan para este estudio preliminar que se realizé durante 9.8 horas.

Luego de restar el 20% del tiempo por suplementos historicos, que corresponde
al dato aceptado por la Gerencia de Planta; se obtiene una nueva métrica de rendimiento
o productividad de toneladas fabricadas por hora laboral disponible y se pasa de 31.7
toneladas por hora laboral basica a un indicador de 39.6 toneladas por hora laboral

disponible del recurso humano.

Durante todo este estudio preliminar de 9.8 horas no se identificaron paros
generales programados de ningun tipo, en todo momento la planta siempre estuvo
programada para trabajar. En tiempos de comida las producciones se programan en cola
para que el proceso no se detenga y el puesto en estudio queda bajo el control de un

ayudante de planta que monitorea y registra lotes de consumo de materias primas con
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el fin de que el proceso de molienda y/o mezclado fluya sin problemas de abastecimiento

de materias primas, para evitar de esta forma parar la produccion.

En este momento es importante recalcar que la capacidad maxima instalada de la
planta, bajo condiciones muy especificas de disefio de productos, es de 60 toneladas por
hora; se tiene en claro que existe un catalogo de mezclas y especificaciones de cada
uno de los productos requeridos para cubrir las necesidades de los socios productores
de leche en las fincas; ello genera requerimientos diferentes de capacidades por

necesidad distintas de tiempos de fabricacion entre los productos.

El siguiente cuadro muestra el nuevo indice de rendimiento en toneladas
fabricadas por hora laboral con la consideracion de los tiempos suplementarios por
necesidades personales, por fatiga laboral y suplementos especiales, anteriormente

comentados.

Debido a la consideracién de los suplementos antes indicados, al tiempo laboral
basico o general, se le esta restando el tiempo equivalente al porcentaje histérico de
todos los suplementos de acuerdo con el dato que maneja la administracion; en este
caso se alcanza una productividad de 39.6 toneladas por hora disponible, o lo que es
equivalente a un 66.0% del rendimiento; se toma como referencia la capacidad maxima

instalada de 60 toneladas por hora.
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I Produccién

Caodigo Texto de material t/h
aborales

17000568 VAP FEED GRANEL CON MIEL 120.8 3.6 33.5
17000599 ENGORDE GANADO GRANEL 36.4 1.2 31.2
17000331 VAP FEED GRANEL 36.3 15 24.2
17000354 MAIZ MOLIDO GRANEL 33.7 0.6 52.3
17000493 PONEDORA 18% GOLDEN GRANEL 18.1 0.8 234
17000402 VAP FEED ESPECIAL P/PELET 16.6 0.5 35.1
17000126 FASE 1 GRANEL 121 0.3 38.2
17000709 LECHERA NNP CAF GRANEL KG 10.8 0.4 26.5
17000117 PONEDORA 18% ESPECIAL GRANEL 10.2 0.4 27.3
17000258 VAP FEED ESPECIAL GRANEL 9.7 0.3 28.1
17000341 SUPLEMAX KG 4.0 0.2 234
17000501 DESARROLLO POLLITAS GOLDEN GRANE 25 0.1 45.2

Rendimiento (Productividad/h)

SUPLEMENTOS

Necesidades Personales 5.0% -0.5

Fatiga Laboral 7.0% -0.7

Suplementos Especiales 8.0% -0.8

Total 20.0% -2.0
isponibles

Rendimiento (Productividad/h) 311.3 79 396

CAPACIDAD MAXIMA (t/h) 60.0

%RENDIMIENTO DEL ESTUDIO 66.0%

Tabla 7: Productividad por hora laboral.
Fuente: Elaboracién propia.

La literatura de estudio de tiempos hace referencia al siguiente detalle de

elementos que componen a cada uno de los suplementos:

e Necesidades personales: tomar agua, ir al bafio, etc.
e Fatiga laboral: monotonia, condiciones ambientales (vibraciones, ruido, olores,

polvo), posturas, tiempo trabajando, etc.
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e Suplementos especiales (recibir y dar instrucciones, fallas en maquinas o equipos,
por inspeccion del trabajo, falta de material, elementos contingentes poco

frecuentes, etc.)

Para confirmar la razonabilidad de esta determinacion de porcentajes de
suplementos por: necesidades personales y fatiga laboral; se utilizé la siguiente
herramienta de calculo, con lo cual se obtuvieron resultados muy satisfactorios que
calibran y confirman la razonabilidad del dato base, como punto de partida del analisis

de los datos.

El conjunto de ambos tipos de suplementos, (necesidades personales y fatiga
laboral), en la herramienta suman un 12%; estos datos han sido congruentes con la
estimacion historica de la administracion la cual considera muy razonables los datos, si
se suma un porcentaje adicional de suplementos por imprevistos de un 8% el cual esta
soportado en estadisticas de paros imprevistos segun sus estadisticas de productividad

de planta, para un suplemento general del 20%.



ESTUDIO DE TIEMPOS - DETERMINACION DE LOS SUPLEMENTOS

¢éGénero del operario? {#) HOMBRE ") MUJER
Suplementos Necesidades personales 5 ]
Constantes Basico por fatiga 4 0
. . . NO
¢El trabajo se realiza de pie? 0
iCémo es la tura habitual Cémod
Postura anormal | © -pos urana -r ualpara omoce
realizar el trabajo? 0
Levanta, tira 0 empuja un peso 2,5
Uso de la fuerza rT puja un pe Ke
equivalente a: 0
s L gL Normal
Huminacion La percepcion de iluminacion es: 0
Condiciones fndice de enfriamiento, termémetro 16
atmosféricas de Kata (milicalorias/cm2/seg) 0

Tension visual

La operacion realizada requiere:

Cierta precision

0

Ruido

La sensacion de ruido percibido es:

Intermitente y fuerte

2

Tension mental

La operacién realizada es:

Algo compleja

1

Algo mondtona

Fuente: https://www.ingenieriaindustrialonline.com/.

Monotonia La operacion realizada es: 0
B A . Algo aburrida
Monotonia fisica La operacidn realizada es: B 0
[ Los suplementos del elemento son del:
b
e & J m—— o)
- gess 12%
Figura 31 : Herramienta ingenieril - hoja electrénica para calculo de suplementos por descanso.
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La siguiente tabla ilustra un extracto de los rendimientos reales del producto de
mas volumen, producto estrella del negocio VAP FEED GRANEL CON MIEL, para la

fabricacion de sacos.

La tabla muestra el top 6 de 6rdenes de produccion de mayor volumen en los
meses de mayo, junio y julio 2018 con un rendimiento real del 67.4% equivalente a 40.4

toneladas por hora laborada.

Se confirma que dicho rendimiento del 67.4% ya incluye el tiempo de suplementos

incluido dentro de la notificacion de los tiempos reales que tardé la produccion.

El rendimiento meta definido en conjunto con el Gerente de Planta es del 75.0%

equivalente a 45.0 toneladas por hora laborada.

PRODUCTO: VAP FEED GRANEL CON MIEL (sacos)

Real Meta
1 JUL-18 2,463 58.43 42.1 70.2% 45.0 75.0%
2 JUL-18 2,172 54.28 40.0 66.7% 45.0 75.0%
3 JUN-18 3,802 96.40 394 65.7% 45.0 75.0%
4 JUN-18 1,507 37.24 40.5 67.4% 45.0 75.0%
5 MAY-18 2,639 65.06 40.6 67.6% 45.0 75.0%
MAY-18 1,120 27.61 40. 6 67.6% 45, 0 75.0%

ot | | 13702 | 3300] 404l _674% | 450 75.0%

Produccion Vap Feed Sacos 15,818 (t) Top 6 de 86.6%
Ordenes de 13,702 (t)
Produccion Total de Sacos vyR:icvA()] Vap Feed Sacos 31.9%

Tabla 8: Rendimiento real y rendimiento meta.
Fuente: Elaboracidn propia.
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Estas 6 ordenes de produccion representan el 86.6% de la produccion total del
VAP FEED sacos en los tres meses indicados y las 6 6rdenes representan el 31.9% de
la produccién general de todos los tipos de productos en sacos en el mismo rango de

tiempo.

La estadistica siguiente muestra el total de toneladas fabricadas en los primeros

11 meses del periodo fiscal 17-18 y el promedio de fabricacion mensual.

TONELADAS PRODUCIDAS POR MES = Produccién (t)

25,000 —e—Promedio (t)
24,000

23,000 22,632
22,000
21,000
20,000
19,000
18,000
17,000
16,000

23,162 24,159 22,126 22,997 21,617 23,821 22,967 22,812 22,250 20,863 22,174
15,000 5.0

oct-17 nov-17 dic-17 ene-18 feb-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18 jul-18 ago-18

Figura 32 : Histdrico de toneladas de produccion mensual.
Fuente: Elaboracién propia.

La estadistica siguiente muestra las toneladas reales por hora laborada, el

promedio real de toneladas por hora laborada y la meta en toneladas por hora de trabajo.
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Real (t/h)
==@=Prom.Real (t/h)

TONELADAS POR HORA

50 == Meta (t/h)

Rendimiento Meta

48
46.4 75.0%

46

® * ® ® 45.0
a4 43.3

42
40.0

40 . . . 39.3 & 39:5 38.9

* & * ® 398

e 370 37.6

35.8
36 Rendimiento 37.2

- Promedio Real 66.3%

32
oct-17 nov-17 dic-17 ene-18 feb-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18 jul-18 ago-18

Figura 33 : Toneladas por hora (real, promedio real y meta).
Fuente: Elaboracion propia.

En funcion de toda esta informacion actual, la Gerencia de Planta ha definido un

rendimiento meta objetivo del 75.0% equivalente a 45.0 toneladas por hora de trabajo.

El siguiente grafico muestra el uso de la capacidad en el sentido de la comparacion
de las horas que tiene cada mes versus horas laboradas en cada mes y el promedio del

uso del tiempo.



900
850
800
750
700
650
600
550
500
450
400

mmmm Horas Mes

USO DEL TIEMPO mmmm Horas Laboradas

=== %Prom. Uso del Tiempo

=0—%Uso del tiempo 100.0%
90.0%
81.9% 82.8% 82.1%
78.6% 80.4% 81.0% o —
X . “M -0-0%
71.8% 72.4% 70.7%
70.0%
60.0%
616 50.0%
603
585 590 =i 582 HE
540 40.0%
30.0%
20.0%

oct-17 nov-17 dic-17 ene-18 feb-18 mar-18 abr-18 may-18  jun-18 jul-18 ago-18

Figura 34 : Utilizacién del tiempo.
Fuente: Elaboracion propia.
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4.1.7. Layout y condiciones del area de trabajo

La siguiente imagen es un layout que ilustra como esta distribuida el area de

trabajo del puesto de Controlador.

Esta area es compartida por varias personas, entre ellas por los Supervisores, el

Jefe de Planta y un area destinada a actividades propias del personal de calidad.

Esta oficina se encuentra fisicamente ubicada dentro de la planta de produccién,
en la parte baja y en apariencia cuenta con una iluminacion de buena intensidad para la
funcién que desempefia el puesto, la oficina cuenta con aire acondicionado y los riesgos
laborales del puesto son moderados pues no se identifican objetos y condiciones

inseguras las cuales demuestren lo contrario en perjuicio del puesto.

Por la naturaleza de los productos que se fabrican en harinas, es un area en donde
se aprecia cierto grado de particulas o polvo de harina sobre la superficie del mobiliario

y equipos de trabajo.

Por otra parte, debido a la caracteristica de gran tamafio y fuerza de los equipos
de produccion, es un area donde se percibe cierto grado de vibracion y ruido generado
principalmente por los tres molinos con los que cuenta la planta, ruido que es mas notorio
con la apertura frecuente de la ventana de atencién de personas o la apertura constante

de la puerta principal.
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En el horario de 8:00 am a las 4:00 pm, de lunes a viernes, coinciden dos
controladores por razones de volumen de trabajo, ello tiene que ver principalmente con
actividades de soporte como por ejemplo: alinear la documentacion atrasada, registros
en SAP de pendientes de produccion de sacos y los traslados respectivos de estos sacos
al CEDI, calculo de necesidad de materias primas y verificacion de inventarios, atencion
de consultas y correos, recepcion de materias primas y cualquier otra actividad
competente al puesto de trabajo, ademas de alternarse el puesto principal en horarios

de almuerzo.

Por recomendacion del proveedor de AUGI y por resguardo e integridad del
proceso productivo, las computadoras (PC # 1 y PC # 2) que tienen el sistema AUGI
deben ser de uso exclusivo de monitoreo del proceso productivo en planta, a los
controladores no se les tiene permitido salirse del software por ninguna razén ni

excepcion.

En la siguiente imagen, en la posicién del Controlador # 1, se observan dos
computadoras y tres teclados. Estos equipos son de uso regular durante toda la jornada

de trabajo, su uso y funcién que se detalla a continuacion.

En la PC # 1 AUGI, el controlador debe monitorear y ejecutar los procesos de
recepcion de materias primas, procesos productivos y carga de camiones a granel; en la
computadora # 3, el controlador tienen instalados los demas software, como por ejemplo,

el sistema SAP y demas programas regulares de Microsoft, entre ellos el correo y chat
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interno; en el tercer teclado, a su derecha, el controlador tiene vinculada la romana
electronica para el pesado de camiones o furgones que cargan granel con destino a las

fincas y a las empresas que le brindan el servicio de maquilado de sacos a Dos Pinos.

El puesto también cuenta con una impresora para la emision de solicitud de
abastecimiento de materias primas (reservas), documento de traslado de sacos al CEDI

y manifiestos de despacho de granel, etc.

Adicionalmente el puesto cuenta con un teléfono de acceso a llamadas internas y
externas, ademas de un teléfono intercomunicador, dos radios frecuencia y una
computadora adicional de uso compartido pero exclusivo con el sistema AUGI (PC # 2

AUGI).

El Controlador que ingresa a laborar en horario de 08:00 am a 04:00 pm comparte
los equipos disponibles marcados dentro del rectangulo azul y hace uso de cualquiera

de las computadoras y con mucha regularidad utiliza la computadora del Supervisor.
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WVENTAMNILLA

AREA DEL PUESTO DE CONTROLADOR

: SERVICIO

SANITARIO
OFICINA JEFE
DE PLANTA
ESPACIO DEL AREA DE
COMNTROL DE CALIDAD
SIMBOLOGIA
i il — ‘@E ]
B Radi 5
Impresora adie Telefono o Papelera Monitor v Romana
frecuencia Intercomunicador Teclado

Figura 35 : Layout oficina del puesto de trabajo en estudio.
Fuente: Elaboracién propia.

La maxima distancia que el Controlador debe estirar y esforzar su brazo para

alcanzar los equipos:

1) El teléfono de llamadas internas y externas a su izquierda, maximo 35
centimetros.

2) Elteclado de PC # 2 otros sistemas a su izquierda, maximo 15 centimetros.
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3) Radio frecuencia a izquierda, maximo 15 centimetros.

4) El teclado de la romana a su derecha, maximo 15 centimetros.

5) Colocar y quitar boleta de pesado en impresora romana a su derecha,
maximo 40 centimetros.

6) Impresora de oficina, debe girar su cuerpo a su derecha maximo 25 grados,
distancia maxima 40 centimetros.

7) Cerrar o abrir ventana de atencion de clientes a su derecha, maximo 65
centimetros. La frecuencia de esta actividad es muy baja, el tiempo
dedicado por el Controlador es muy bajo en relacion a las actividades

principales estudiadas.

La siguiente imagen ilustra las dimensiones maximas recomendadas para trabajos

de puestos similares en mesa o escritorio.

De acuerdo con la medicién de las distancias del disefio del puesto actual del
controlador y las comparaciones con las recomendaciones de disefio de puestos, no se

observan puntos negativos que resaltar.
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Area maxima de trabajo Posicion de trabajo

Area normal

Altura

109,2
162,6

HOMBRES

Figura 36 : Disefio del puesto (dimensiones maximas).
Fuente: https://www.ingenieriaindustrialonline.com.
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4.1.8. Capacidad de los equipos actuales

En la actualidad existen tres molinos con las siguientes capacidades tedricas en

toneladas por hora.

1) Molino # 1 = 30 toneladas por hora
2) Molino # 2 = 20 toneladas por hora

3) Molino # 3 = 30 toneladas por hora

El molino # 3 tiene un menor uso debido a que ese requiere GUnicamente para

ciertas lineas de productos.
En la actualidad existen dos lineas de enfarde o llenado de sacos y un espacio

con romana para carga de camiones a granel, con las siguientes capacidades teoricas

en toneladas por hora.

1) Linea # 1 = 14 sacos por minuto = 38.64 toneladas por hora
2) Linea # 2 = 12 sacos por minuto = 33.12 toneladas por hora

3) Llenado de camiones a Granel = 50.60 toneladas por hora
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4.1.9. Marcay modelo de los equipos de cOmputo.

PC # 1 con sistema AUGI. Computadora marca Dell, Modelo Optiplex 780.
Monitor Sony, Pantalla tamafio 19”

PC # 2 con sistema AUGI. Computadora marca Dell, Modelo Optiplex 780.
Monitor Sony, Pantalla tamano 19”

PC # 3 con sistema AUGI. Computadora marca Dell, Modelo Optiplex 9020.
Monitor Dell, Pantalla tamafio 21”

Impresora romana: marca Epson, modelo M66SA

PC Romana: marca GSE, modelo 562, fecha de calibracion: 18 marzo 2018,
préxima calibracion: septiembre 2018.

Impresora oficina: marca Epson, modelo FX2190

Radio frecuencia: marca Kenwood, modelo KSC-35S

Teléfono llamadas internas y externas: marca Grandstream, modelo GXP1625
Teléfono intercomunicador ubicado en la pared: marca bticino, modelo

desconocido. Equipo en desuso.

10)Sumadora: marca Casio, modelo DR-210HT



4.1.10.

La version actual del sistema AUGI es 41073

CONTROL PLANTA DOS PINOS

] @ UID: None

CARGA SILOS DOSIFICACION

Version actual de los sistemas principales

version 41073
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Figura 37

: Imagen del sistema AUGI.

Fuente: Elaboracion propia.
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La version actual del sistema SAP es 7400.1.0.1093

SAP Easy Access
RE & Vagd v a

~ [ Favoritos
» X3 Report Painter
» [E3 Planificacidn estratégica
» [ Técnico

» 23 Produccién - '
» [3 Generales 1 e

» 3 compras ‘

» [ Finanzas

» [3 Logistica
» [E3 Costos

» (3 Centro Gest

Emw | SAP NetWeaver
» [3 oficina
» [ componentd .
rmwse | SAP GUI for Windows
» [3 Finanzas
» [ Recursos Hu
» [23 Sistemas infd
» [ Herramientag
» [ webClient-U|

@

|
ANIVERSARIO

al. -

=S
|SADg [> | SESSION_MANAGER ¥

740 Final Release | Version 7400.1.0.1053 '

Copyright © SAP 1993-2014

SAR4

Figura 38 :Imagen del sistema SAP.
Fuente: Elaboracion propia.

La version actual de la intranet de trazabilidad es 2018 - Dos Pinos

Trazabilidad de alimentos
balanceados

Sistema para el manejo y control de la trazabilidad de los producioes de la Planta Ciruelas.

J4EELN
-—-- G|

Figura 39 :Imagen de la intranet de trazabilidad.
Fuente: Elaboracion propia.
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4.1.11. Conclusion del diagnéstico.

Finalmente, hay que decir que esta operacion tiene una gran responsabilidad ya
gue realiza varias actividades en paralelo con un volumen muy alto de manejo de
materias primas y producto fabricado lo cual requiere de mucha concentracion, destreza
y esfuerzo coordinado para mantener siempre la atencion de todos los procesos que se

corren de forma simultanea, sincronizada y en paralelo.

Lo indicado antes le agrega un elemento importante por tomar en cuenta al
momento de definir el tiempo estandar del puesto en estudio ya que no es factible solo
sumar los tiempos de cada operacion; también se debe tomar en cuenta la variable
tiempo que dedica el puesto durante la ejecucion de cada actividad en paralelo, o tiempo

demandado por cada actividad durante su puesta en marcha.

Seguidamente se adjunta una figura que ilustra las actividades que se ejecutan al

mismo tiempo.

VOLUMEN

W

Produccion de mezcla granel (+) 100% de produccion

Despacho de mezcla granel por venta (-) 39.4% de produccion

Produccion de sacos - linea 1 (-) 33.4% de produccion

Produccidén de sacos - linea 2 (-) 25.0% de produccion

Despacho de mezcla granel para maquila de sacos (-) 2.2% I

90.0% de materia prima
Molienda de materia prima 55.0% de materia prima

Figura 40 : Principales tareas que ejecuta el puesto en paralelo.
Fuente: Elaboracién propia.

Recibo a granel de materia prima
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Debido a que el sistema de fabricacion es computarizado o semiautomatico, la
mayoria de los ciclos de ejecucion son bastante similares, la variabilidad de ejecucion de
la tarea por parte del puesto es baja; desde ese punto de vista, los tiempos de proceso

van a depender en gran medida del disefio de cada tipo de producto.

Como parte del analisis del método de trabajo implementado por el puesto en su
funcién, se confirma que el proceso siempre esta en marcha pues la indicacion de las
jefaturas a los controladores corresponde a que el proceso de mezclado y fabricacion de
granel no se detenga en ningln momento, ni siquiera en los tiempos de comida por
cuanto se debe coordinar la sustitucion del puesto para tales efectos. En ese sentido,
durante las mediciones de tiempos, se observaron solo pequefios paros y en su gran
mayoria fueron por fallas mecanicas menores, por tiempos de coordinacion, por falta de
algun insumo o suministros y por falta de espacio de almacenamiento en proceso de

deposicion del producto.

Los paros menores representan menos del 8% del tiempo laboral, por lo cual son
considerables para ser incluidos dentro del tiempo suplementario especial al estimarse

gue son paros ocasionales y muy razonables dentro de este proceso productivo.
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4.1.12. Confiabilidad de la informacion y datos.

Toda la estadistica de produccion ha sido tomada del sistema SAP a través de las
ordenes de produccion de cada una de las operaciones, desde el recibo de materia prima

hasta el despacho de producto a granel y en sacos.

Esta informacion es un reflejo de toda la operacion realizada por el sistema de
fabricacion de planta AUGI y se obtuvo de SAP porque su consulta es mas facil y

amigable desde este sistema.

La informacion viaja del sistema AUGI al sistema SAP y viceversa, a través de las
interfaces de datos y en SAP esta informacion queda registrada como parte de la
contabilidad real de cierre mensual de la empresa. Este proceso de envio de informacién

entre sistemas es constantemente validado por la auditoria interna y externa.

El resto de la informaciébn general y especifica del proceso productivo fue
recopilada mediante consultas a cada uno de los integrantes del puesto, otros datos
fueron obtenidos por consultas al Jefe y Supervisores de Planta y en otros casos por
consultas a la administracion de la planta. Este fue un proceso de varios meses de

entendimiento y de construccion de la informacion.



CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA

SOLUCION
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5.1 ESTUDIO DE TIEMPOS

5.1.1. Calculo del tiempo estandar de los elementos.

A continuacion, el formato y modelo que se ha creado para llevar a cabo el estudio
de tiempos y la determinacion del tiempo estandar de cada elemento o actividad que

realiza el controlador y con ello la determinacion del estandar de mano de obra indirecta.

El estudio de tiempos se aplicé a las cuatro personas que trabajan en ese puesto,
y de acuerdo con la definicibn metodoldgica de implementacion, se ha agregado una
calificacibn a cada controlador, de acuerdo con la destreza mostrada durante la
observacion y toma de tiempos, asi como la inclusiéon del respectivo suplemento de
tiempo, también validado y acordado con la Gerencia de Planta, y equivalente al 20.0%

del tiempo.

Seguidamente un ejemplo de la medicién de tiempos y calculo del tiempo estandar
de cada uno de los elementos. En el anexo se adjunta la segunda parte de esta medicion

para la definicion del tiempo estandar global.
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En este caso, para la definicion del tiempo estandar se us6 un nivel de confianza
del 95% y una precision de un £ 5% y en funcion de los resultados de las mediciones

iniciales, se redonde6 a 10 el tamafio de las muestras a observar y medir.

Debido al nivel de destreza que tienen las cuatro personas que laboran en el
puesto de trabajo analizado y donde cada uno de ellos cuenta con mas de seis afios de

experiencia realizando la labor, se asigné una calificacion de 100% en todos los casos.



Medicion de tiempos y célculo del tiempo estandar
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Puesto en estudio: Controlador de produccion

Hora de medicion

09:00 - 18:00

— Total suplementos 20.0%
Lugar: Cuarto de control Fecha de medicién 6/10/2018 P
Ubicacion: Planta Ciruelas %Precision (h) +5% %Necesidades personales 5.0%
Turno de trabajo: 1Y2 %Nivel de confianza 0.5 %Fatiga laboral 7.0%
Realizado por: Héctor Gutiérrez Murillo  |95% (z) ) %Suplementos especiales 8.0%
Nombre del controlador Erick Jiménez %Calificacion 100.0%
ACTIVIDAD PRINCIPAL Tiempo promedio (X) | 19.5 Tamafio minimo de muestra (n) 7.0 | Desv.estandar(s)| 1.3
Produccién de mezcla granel TIEMPO OBSERVADO (min) --> TAMANO DEL LOTE (15 t) UEAED || WEED || W
promedio [ normal d
--> Calcular volumen segun produccién de sacos y venta a granel
--> Calcular necesidad de materias primas y reabastecer
--> Coordinar con ayudante la adicion de ciertos insumos 215|193 | 193 | 179 | 196 | 175 | 17.3 | 19.8 | 19.5 | 17.8 18.9 18.9 23.7
-->Renombrar celdas y lanzar produccién de mezcla a granel
-->Fin de proceso (registrar lotes de consumo en intranet de trazabilidad)
Tiempo de atencion a la operacion 5.9 5.1 5.6 6.6 5.2 6.2 4.6 5.1 4.8 6.6 5.6 5.6 7.0
Nombre del controlador Brayan Obando %Calificacion 100.0%
ACTIVIDAD EN PARALELO Tiempo promedio (x) | 20.4 Tamafio minimo de muestra (n) 8.0 | Desv.estandar (s) 1.5
Despacho por venta de mezcla a granel TIEMPO OBSERVADO (min) —> TAMANO DEL LOTE (15 t) UEED || WEGD || Wl
promedio [ normal d
-->Recibir camién (coordinar con ayudante y pesar camién)
-->Activar proceso de carga de camién
-->Fin de carga (pesar camién e imprimir boletas de romana) 22,6 | 20.2 | 186 | 19.8 | 20.6 | 20.4 | 22.1 | 189 | 20.7 | 21.9 20.6 20.6 25.7
--> Registrar datos en SAP (crear e imprimir manifiestos de despacho)
-->Fin de proceso (atender al chofery entregar documentos)
Tiempo de atencidn a la operacién 141 | 12.1 | 11.2 | 11.9 | 12.6 | 12.1 | 13.1 | 11.3 | 12.2 | 15.3 12.6 12.6 15.8
Nombre del controlador Gino Basti %Calificacion 100.0%
ACTIVIDAD EN PARALELO Tiempo promedio (x) | 16.3 Tamafio minimo de muestra (n) 2.0 | Desv.estandar(s)| 0.6
Molienda de Materia Prima TIEMPO OBSERVADO (min) —> TAMANO DEL LOTE (15 t) LD || UEED || Wk
promedio [ normal d
-->Validar el nivel de inventario en las celdas del sistema AUGI
> Activar rutas y proceso de molienda 16.1 | 16.8 | 155 | 16.4 | 16.9 | 16.1 | 146 | 16.1 | 17.5 | 16.3 16.2 16.2 20.3
-->Detener proceso de molienda
Tiempo de atencion a la operacién 1.7 1.1 1.0 1.1 1.2 1.1 1.0 1.2 1.3 1.1 1.2 1.2 1.5
Nombre del controlador Gino Basti %Calificacion 100.0%
ACTIVIDAD EN PARALELO Tiempo promedio (x) | 10.2 Tamafio minimo de muestra (n) 1.0 | Desv.estandar(s)| 0.1
Recibo de Materia Prima TIEMPO OBSERVADO (min) --> TAMANO DEL LOTE (15 t) Tiempo | Tiempo | Tiempo
promedio | normal d
-->Atender al operario de descarga de materia prima (subcontratado)
">F""_‘a_'d°°“"‘e”t° de descarga - 10.1 | 10.3 | 10.2 | 10.1 | 10.2 | 10.4 | 10.1 | 10.1 | 10.3 | 10.0 10.2 10.2 12.7
-->Definir |a ruta de descarga en AUGI y activar el proceso de descarga
-->Fin del proceso (desactivar el proceso de descarga)
Tiempo de atencion a la operacién 0.6 0.7 0.6 0.5 0.5 0.7 0.5 0.5 0.5 0.6 0.6 0.6 0.7
Nombre del controlador Brayan Obando %Calificacion 100.0%
ACTIVIDAD EN PARALELO Tiempo promedio (x) | 17.4 Tamafio minimo de muestra (n) 3.0 | Desv.estandar(s)| 0.7
Produccién de sacos - linea 1y 2 TIEMPO OBSERVADO (min) --> TAMANO DEL LOTE (15 t) UETRD || WD || UL
promedio [ normal d
-->Enviar producto a linea (coordinar con operario el inicio y el final del producto)
--> Control de produccion (solicitar datos a operario y llenar documentos fisicos)
--> Registrar produccion en SAP (consolidar y sumar documentos fisicos) 16.9 | 185 | 173 | 17.4 | 17.0 | 18.2 | 17.6 | 17.1 | 18.4 | 18.3 17.7 17.7 221
-->Trasladar produccién al CEDI (aplicar traslado en SAP e imprimir documento)
-->Final de produceso (coordinar con auxiliar del CEDI y enviar documentos)
Tiempo de atencion a la operacion 4.0 4.5 4.3 4.2 4.3 4.5 4.3 4.2 4.3 4.5 4.3 4.3 5.4

Figura 41

Fuente: Elaboracién propia.

: Medicién de tiempos y calculo del tiempo estandar (1).
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A continuacion, se muestra una tabla resumen con la definicion del tiempo
estandar global por cada uno de los elementos, luego de acumular los datos y de calcular

el promedio del estudio de tiempos.

TIEMPO ESTANDAR
. Cantidad Base: 15 Toneladas
Velocidad
ELEMENTOS Estandar | Tiempo WETED BT Tiempo de atencién
promedio normal estandar
t/h (minutos) (minutos) (minutos)  (minutos) (%)
1 Produccién de mezcla granel (100% de Produccion) 38.1 18.9 18.9 23.6 7.1 30.2%
2 Despacho de mezcla granel por venta (39.4% de Produccién) 34.9 20.6 20.6 25.8 15.5 60.1%
3 Produccién de sacos - linea 1y 2 (58.4% de Produccién) 40.4 17.8 17.8 22.3 5.4 24.2%
4 Despacho de mezcla granel para maquila de sacos (2.2% de Produccion) 34.9 20.6 20.6 25.8 15.5 60.1%
5 Molienda de materia prima (60.0% de Produccién) 41.7 17.4 17.4 21.7 1.6 7.6%
6 Recibo de materia prima (90.0% de Produccion) 69.7 10.3 10.3 12.9 0.7 5.3%

Figura 42 : Tabla resumen de tiempo estandar por elemento.
Fuente: Elaboracién propia.
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5.2 PROPUESTA DE MEJORA AL METODO DE TRABAJO

5.2.1 Propuesta de monitoreo de los inventarios de producto.

Seguidamente la propuesta de mejora al método de trabajo por la situacién

identificada y comentada en el capitulo cuatro a través del andlisis # 1, porqué porqué.

En este caso, la propuesta no es una oportunidad de ahorro sino mas bien una
propuesta de control para evitar que a futuro se repita la situacion detallada y que permitio
identificar un faltante de inventario lo cual conllevé al registro contable de una pérdida
muy grande para la empresa y lo cual fue posible identificar por la accion de revision del

método de trabajo actual relativo a las tareas del puesto.

Por tema de respeto a las politicas de la empresa en cuanto a la confidencialidad
de la informacion no se devela el monto de la pérdida, sin embargo, la Gerencia de
Produccién si autorizé comentar la situacién y plantear la alternativa de mejora al método

de trabajo actual.

En esa linea se recomienda capacitar al puesto para que usen turno a turno las
siguientes transacciones SAP para el monitoreo y control de los inventarios y para que
el puesto asuma la responsabilidad respectiva de alertar cualquier situacion anormal ya

gue el puesto es el Unico que debe registrar la produccion en ese almaceén.
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Las transacciones son las siguientes: MB52 - Stock almacén y MMBE - Resumen
de stocks, el uso de estas transacciones se estaria explicando durante la capacitacion si
la Gerencia de Produccion acepta que se soliciten los accesos y capacitar al personal. A

manera ilustrativa se adjuntan las figuras respectivas de las transacciones.

Visualizar stocks en almacén por material Visualizar stocks en almacen por material
3 _ = ] 3

® @0 Su\“g@ QaF ?@é@@ﬁ% B O
Selecciones BD G@m

i I T Material |Texto brewve de material Ce. |Alm.|Lote|UMB|Libi
Materil l_\ Q
Centro 1300 a 15000816 |VAP FEED 46 EG 1300) 2106|2593 |SAC
Almacén 2106 a 15001328 | PONEDORA 15% GOLDEN 46 EG|1300|2106(1300) SAC
Lote 3 N saC

| Alcance de fa ista

' LI

SAD L CDCERPPL EXY © |mesz2 v | coceRPP1  INS

Resumen de stocks: Sociedad/Centro/Almaceén, Resumen de stocks: Lista base

zimims — G@ﬂsu“’ta ge R%p@\f‘t,@

Materzl (®][&] (@] @l visualz.detalada
Centro 1300 a Mandante / Sociedad / Centro / Almacén / Lote [ Stock especal | Libre utiizacidn
e 2108 - ~ & Total 179.000
T 2 ~ 5 cro1 Dos Pinos 179.000
iz L = 3 ~ flay 1300 centro Cruelas 179.000
~ [l 2106 Prod Term Arez 6 57.000
Seleccion tipo stock + &o 293 57.000

L

1

L]
t=.‘ 7 1| MMBE ~| cocerPP1 NS »-__,:-" V CDCERPP1  INS
e

Figura 43 : Transacciones SAP de consulta de inventario.
Fuente: Sistema SAP.

5.2.2 Disminuir el tiempo por calculo de componentes.

Seguidamente la propuesta de mejora por la actividad manual que realiza el

puesto y comentada en el capitulo cuatro a través del analisis # 2 porqué porqué.
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El impacto econdmico se calcula en términos de toneladas de mezclas que se
podrian fabricar con el tiempo invertido en el puesto para realizar los calculos manuales,
los colaboradores comentan que en ocasiones se han generado atrasos por calculos

incorrectos y como consecuencia también atrasos en el despacho de ventas a granel.

Los colaboradores estiman que por este calculo manual al menos se estaria
retrasando el proceso de lanzamiento de los lotes de fabricacion a granel, en promedio
6 minutos al dia, principalmente por el tiempo que se invierte en el calculo manual de
los componentes para validar disponibilidad de ingredientes antes del lanzamiento de
los procesos productivos y principalmente cuando convergen varias tareas al mismo

tiempo.

Se propone usar una transaccion de SAP para suplir la necesidad del puesto, esta
transaccion puede ser solicitada al departamento de IT “information technology” y una
vez se tenga el acceso se brinda la capacitacion de uso como parte de este mismo
proyecto si la Gerencia de Produccién estuviera de acuerdo en aceptar las

recomendaciones.

Seguidamente se adjuntan las figuras de la transaccion con ciertos comentarios
sobre el uso y la informacion que muestra esta transaccidén. La transaccién es la

siguiente: CS12 - Lista material.estruct. general.
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En esta pantalla se colocan los parametros de consulta por codigo de producto a
fabricar, la alternativa de lista de materiales o BOM que es desea utilizar, la cantidad de
kilos de mezcla a fabricar, la fecha del dia de consulta equivalente a la fecha de validez
de la lista de materiales (el sistema por defecto coloca la fecha del dia de la consulta).

En funcion de esos parametros el sistema SAP muestra la explosion de materiales.

La transaccion tiene otras bondades de consulta que se pueden mostrar en la
propuesta de capacitacion, entre ellas, mostrar el calculo con merma o sin merma de

proceso, nivel de desglose, etc.

Por tema de respeto a las politicas de la empresa en cuanto a la confidencialidad

de la informacion se oculta el nombre de los componentes y las cantidades.
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Desglose LMat: Estructura a varios niveles: Imagen inicial

(T £1 Producto a
. consultar
Material L
Centro Centro de
Axematia fabricacion
Aplicacién LMat
Alternativa
de BOM
Seleccidn ]
vilido de 11.10.2018 oy -
NO modif. Fecha de validez
' del BOM
Ctd.a emplear 115, 000.000

Codigo de
transaccion

E!" [* | €s12 ¥ CDCERPP1 | INS —+ 5

N ]
e — —————

Figura 44 : Pantalla 1 de consulta necesidad de materiales.
Fuente: Sistema SAP.
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Estructura - a varios niveles
P B TEHT BEER s &P

;ﬁéﬁuwn 13001 17 01 SUMA
Eo o T 15,000 kg

Cant a empl (KG ) 15,000

N° niveles .. Pos. | Obj. N® componentes Texto breve-objeto De_,,%_ Cantidad {UMC}_} UM | TpP Exc
1 0001 q'f[ 19000771 KG L
. 0002 @ 20002064 KG L
cnl 0003 @ 19000884 KG L
o § 0004 @ 17000671 KG L
ol 0005 @ 17000543 KG L
ot 0006 @ 19000960 KG L
ot 0007 @ 19000796 KG L
Ad 0008 ¢=| 17030004 KG L
A 0009 ¢=| 17000125 KG L
al 0010 ¢=| 19000257 KG L
1 0011 @ 19000858 KG L
anl 0012 @ 19000753 KG L
1 0013 @ 19000316 KG L
al 0014 @ 19000314 KG L
ol 0015 @ 19001221 KG L
ol 0016 @ 19001220 KG L
ot 0020 @ 19000240 KG L
A 0030 ¢=| 19000237 KG L

Figura 45 : Pantalla 2 reporte de necesidad de materiales.
Fuente: Sistema SAP.

5.2.3 Disminuir el tiempo de adicion manual de insumos.

Durante el proceso de medicién, se observaron algunos tiempos de retraso en la
preparacién de la mezcla de granel, especificamente en relacion con la adicion de
insumos manuales, operacion que realiza el ayudante de planta por previa coordinacion
con el controlador, esto se da principalmente por falta de anticipar con suficiente tiempo
la coordinacion, antes del momento de lanzar la peticién de fabricacién de la siguiente

mezcla de granel.
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En promedio el sistema AUGI registra un tiempo minimo de 12 minutos por dia a
raiz de esta causa; este tiempo se desconocia por la falta de revisar algunos datos que
guarda el sistema. En este caso la recomendaciéon es simple, capacitar a los
controladores para mejorar ese aspecto y que ellos mismos analicen peridodicamente la

estadistica.

Se adjunta una imagen del reporte de tiempos del sistema AUGI. El reporte es en

formato *.htm web por lo que su tabulacién no es muy buena.

PRODUCCION

™o
lote
Codigo Descripcion Numero Peso Peso Espera
formula formula Mezclas  esperado producide |insumo (s) Tn hora
APOLO 163 z
17000349 8510 8475 20
123746 3
VAP FEED SACO 5
17000568 30000 30064 1]
123747 33
Lechera MNP CAF 2
17000703 7600 7655 1]
123748 33

Figura 46 : Reporte AUGI fabricacién de mezclas a granel.
Fuente: Sistema AUGI.
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5.2.4 Disminuir el tiempo de registro manual de lote de consumo.

Actualmente existe una materia prima altamente usada en todos los tipos
fabricados de mezcla a granel; este es el caso de la melaza o miel de cafia, esta materia
prima tiene el mismo lote durante toda la zafra lo cual equivale a que todo el afio pase
registrando el mismo numero de lote en el sistema de trazabilidad; en este momento el
registro se realiza de forma manual luego de que el sistema AUGI ha lanzado la alerta
de peticion de lote. Esto provoca que el sistema de produccion se detenga unos
segundos a la espera de que el controlador ingrese al sistema de trazabilidad y registre

el lote.

Esta actividad tiene una alta frecuencia de uso ya que mas del 90% de la
produccion usa tal insumo y por dia se lanzan mas de 30 lotes de produccion de mezcla

a granel.

El controlador indica que esta restriccion se puede levantar, asimismo, el
administrador del sistema de trazabilidad es el Jefe de Inventarios de Planta y este
reporta al Gerente de Planta; en ese sentido, se propone eliminar del sistema de
trazabilidad, la solicitud de numero de lote para dicha materia prima; de tal forma que se
establezca y derive por defecto el nUmero respectivo de lote durante todo el tiempo en
vigencia para los consumos, para evitar de esta forma los pequefos paros de mezclado

en el sistema AUGI.
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Esta oportunidad de mejora fue consultada y confirmada con el Jefe de Control de
Inventarios de la Planta con quien se ratifico la factibilidad de hacer el cambio, se obtuvo
como respuesta la opcion con la cual cuenta el sistema de registrar el lote en la base de
datos y bloquear la peticion de registro de lote por parte del controlador. Se confirma por
Su parte que esa es ya una practica en las materias primas importadas de gran volumen

como lo es el maiz y el destilado de maiz.

El tiempo promedio de paro registrado por el sistema AUGI por ese concepto es
de alrededor de 7 minutos por dia, un tiempo que podria parecer insignificante al no

considerar el volumen de produccion perdida en un mes.

5.2.5 Propuestade asignacion de acceso para crear y modificar la orden de

produccion.

La naturaleza del puesto, la cual radica en producir alimento animal para los socios
de la empresa, implica tener la flexibilidad para eventualmente ajustar los planes de
produccion, pues, como se ha comentado antes, la prioridad es el servicio a los duefios

de la empresa y el puesto tiene clara tal instruccion de prioridad y servicio.

Lo indicado antes habilita a que el puesto tenga el acceso a crear 6rdenes de
produccion o a modificar las 6rdenes planificadas. En la actualidad esta actividad

conlleva a determinados atrasos cuando por horario u otros oficios los Supervisores o
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Jefe no se encuentran cerca del puesto, lo cual genera ciertos atrasos, mientras estos

son contactados para crear o modificar alguna orden de produccion.

Hoy dia, la tarea de realizar la planificacion de la produccion y de crear las 6rdenes
de esta la tiene el Jefe de Planta y los accesos a crear y modificar las 6rdenes también
lo tienen los Supervisores. A nivel de politica corporativa, esta funcién no genera ningun
conflicto de interés puesto que es una funcion natural del area productiva y no conlleva
a ningun riesgo de fuga econdémica, Unicamente se requiere el visto bueno del Gerente
del area para asignar el acceso. Adicionalmente, se indica que el tiempo de modificar o
crear una orden de produccion es tan rapido como el de crear una reserva de solicitud

de traslado de materiales.

De acuerdo con lo comentado, se estima que son mas los beneficios de tener el
acceso en relacion con la afectacion de no contar con el acceso y esperar a localizar a
los superiores; en ese sentido, la recomendacion es agregar esta opcion del proceso
dentro del descriptivo de puesto para que quede como una posibilidad de uso dentro de

las funciones.

Las transacciones a crear, modificar y visualizar 6rdenes de produccién
respectivamente son las siguientes: COR1 - Crear orden de proceso, COR2 - Modificar

orden de proceso, COR3 - Visualizar orden de procesos.
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Para efectos ilustrativos Unicamente se adjunta la figura de la transaccion de

visualizar orden de produccion.

visualizar orden proceso: Cabecera, datos generales

Materia C Puesta a disp.\WM § Operaciones ﬁMateriaIes @ Pasos
Orden process | 601000067333 : Chse |BBOZ
Material 17000568 VAP FEED GRANEL CON MIEL Ce. |1300
Status CERR FMAT NOTI ENTR PREC DDPN DESY MOVM*

Status usuario Cerr

- Datos generalas } Asignacidn  ©* Entr.mcias. © Control | Fechas/Ctd. | Dat.mtros. © Gestidn

Cantidades
Ctd.total I—|400..UUU 1 Jte] Entr.min./mdx. 1,096,864.800
Entregado 1,496,864.800
Fechas

Fechas extremas _| Programada _l Notfficada
Final 01.08.2018] [24:00:00| [01.08.2018| [24:00:00| [10.08.2018
Inicio 01.08.2018| (00:00:00| |01.08.2018| [16:18:28| |01.08.2018| |13:32:47
Liberacidn 01.08.2018 01.08.2018
Programacidn Holgura programacidn
Clase Hacia atrds = Clave de horizonte @
Reduccién Mo se ha reducido Tiempo de anticipo lo ] Dias labor.
Nota Sin nota programacion Tiempo seguridad '0 | Dfs kbor.
Prioridad B Horizonte liber. ‘0 | Dias labor.

grr l> COR3 ¥ | CDCERPP1 INS =

Figura 47 : Visualizar orden de produccion.
Fuente: Sistema SAP.
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5.2.6 Propuesta de solicitar accesos para que el puesto pueda también crear

reservas de traslado de suministros.

En la actualidad este tipo de reservas solo las crea el Jefe de Planta debido a que
el horario de atencion del almacén de suministros es diurno y originalmente era un horario
administrativo, esto originalmente como una medida para no asignar y recargar de tantas
tareas al controlador; no obstante, esto se convierte en una limitante en los casos en que
se presentan los imprevistos de desabastecimiento de algin suministro, ya que, el puesto
solo cuenta con accesos para crear reservas de traslado de materias primas y

empaques, pero no para traslados de suministros.

Al mismo tiempo se identificé que el horario actual de este almacén de suministros
es de las 06:00 am a las 07:00 pm lo que da un poco mas de flexibilidad, si se compara
con el horario de la Jefatura de Planta que es de 07:30 am a 04:30 pm. En esta situacién
lo que hace el controlador es localizar al jefe para que de forma virtual genere la reserva
de suministros para procurar que el proceso no se detenga, pero en ocasiones no se

logra el contacto a tiempo.

Este acceso no implica ningun riesgo ni costo adicional para la planta puesto que

forma parte del proceso natural de gestion y planificacién de la produccién.
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5.2.7 Propuesta de ajuste de manifiesto de despacho para disminuir tiempos por

firmas manuales de documentos.

La propuesta es simple, en este caso se recomienda solicitar un cambio menor al
disefio del formulario de impresion de documento de despacho de mezcla a granel para
gue este muestre en la impresion el usuario que ha ejecutado la carga y el despacho de
la mezcla a granel, disminuyendo de esta forma el tiempo del despacho por colocacion

de firmas manuales.

Ese tiempo se calcula en 5 segundos por cada pedido y en promedio se generan
60 al dia, lo que significaria un ahorro de 5 minutos diarios. Este tiempo no
necesariamente implica un aumento en la produccion de mezcla a granel, pues esta
actividad se realiza en paralelo a la ejecucion de los procesos de mezclado de producto;
sin embargo, si reduce el tiempo de ejecucion de la actividad de despacho de granel y

aumenta el tiempo disponible para ejecutar la siguiente carga y despacho.

Las siguientes tres figuras corresponden a los documentos que crea e imprime el
puesto de Controlador de Produccién: 1. Manifiesto de despacho de mezcla a granel, 2.
Nota de entrega de producto terminado al centro de distribucion CEDI y 3. Reserva de

solicitud de traslado de materiales.
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La primera figura muestra un manifiesto de despacho de mezcla a granel, este
documento solo muestra el usuario que cre6 el pedido de venta del granel, el cual en
este caso fue el usuario YHERRERA del area de recoleccion; dicha area consolida,
generay envia a planta los pedidos de venta de mezcla a granel; no obstante hace falta
el usuario que creo el manifiesto de carga y despacho de granel, para el cual se propone

incluir esta mejora en el documento.

Las siguientes dos figuras corresponden a una nota de entrega de producto
terminado (en sacos) y una reserva de traslado de materiales respectivamente,

documentos que si muestran el usuario que cred los documentos.

En este caso, los tres documentos fueron creados por el Controlador de

Produccion, Bryan Obando.

La principal propuesta en este caso es que se use el usuario SAP, quien ha creado
los documentos para que en este caso el Controlador de Produccién no deba firmar los
3 documentos, los cuales emite e imprime con mucha frecuencia durante el turno de
trabajo y con esto se pueda aumentar el tiempo disponible para realizar actividades que

verdaderamente agreguen valor a la operacion.
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@ @p . Informacién
-MO:I— Documento
«.sempre con algo mejor
Fe.Hora, / 08:49:00
Creado por:
Pagina:
Maniliesto de Carga
Producto a Granel
Pedido Transporte
Nro. Pedido: Oficina Centro Clruelas
Nro. Finca: Transportista:
Nombre L LUIS ALBERTO Mro. Placa:
Direccidn de Nro. 42203
Cadigo Descripcidn Peso Bruto Tara Cantidad Um Lote Augi Compartimiento  Marchamos
| 1349 SO 16 %GR 12,210 00 831000 KG 1 30729 - T
| &
18
[T 87 RANSPORTE 000 1 UN
EXTERMNO GRANE]
Elaborado por Chofer Recibido por
Figura 48 : Manifiesto carga de camion a granel (creado por Bryan Obando).

Fuente: Sistema SAP.
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Nota de entrega

Informacian de expedicién
...Siempre con algo mejor. NEntregalFecha: 0.2018

N* Referencia:
CEDI Ciruelas Solicitante:

Fecha Contab.:
Condiciones Peso - Volumen
Expedicién: Estandar Dos Pinos Peso total: 134,274 EKG
Prio. Entrega: normal Peso neto: 134,274 KG
Centro Suministrador: 1300
Almacén Suministrador; 2106
Detalles de expedicidn

Pos. Cod./Desc. Cantidad Uni  Lote
400001 15000794 CORCEL PELE 46 KG 480,000 SAC 207
ap0002 15000799 DESARROLLO TERNERAS 46 KG 136.000 SAC 287
ap0003 15000829 ENELAC 45 KG 263.000 s5AC 287
400004 15001746 FIBROCOM PLUS 46 KG 255000 5AC 287
ap0005 15000815 FIBROSO 46 KG 519.000 SAC 287
ap0006 15002139 LECHERA NNP CAF 45 KG 131.000 SAC 287
400007 15000837 PREPARTO 46 KG 258.000 5AC 287
A00008 15002250 REEMPLAZO DESARROLLO 46KG 287.000 SAC 207
00008 15002251 REEMPLAZO NOVILLAS 46KG 343000 SAC 297
ap0010 15000816 VAP FEED 46 KG 83000 SAC 207
900011 15000818 VAP FEED PELETIZADO 46 KG 144.000 S5AC 207
Cantidad de Posiciones: 11
BOBANDO
Hecho Por: Aprobado Por: Transportista: Marchamo No. :
Impresc por: BOBANDO Pagina 1 de 1
Figura 49 : Nota de entrega de traslado de sacos (creado por Bryan Obando).

Fuente: Sistema SAP.
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@p . No.Documento: 0018616276
©°=’-. “ALOD Fecha creacion: 14.11.2018
...siempre con algo mejor. Creado por: BOBANDO
Pagina: 1de 1
RESERVA DE MATERIALES

Orden:

Cuenta de mayor:

Almacén receptor; 1208 Centro de costo:

Clase movimiento: an

Destino mercaderia: Grafo:

Observaciones:
Pos.  Materlal Deseripcién material ~ Cantidad UM  Centro Almacén  Ublcacién Borr  Sal.
0001 19000237 LEVADURA 907.200 K& 1300 1100 ®
0002 19000263 PREMEZCLAPONEDORAIS% 396.000 K& 1300 1100 ®
0003 19000758 TRAMIN 2000000  KG 1300 1100 X
0004 16000753 FOSFATOMONOGALGIGO 2000000  KG 1300 1100 X
0005 18000315 CARBONATODECALCIOGRANILLO 6000.000  KG 1300 1100 X
0006 19000888 _PREMIXTERNERASDECOXKG 100.000 KB 1300 1100 X

APROBADO POR RECIBIDO POR
Figura 50 : Reserva de traslado de materiales (creado por Bryan Obando).

Fuente: Sistema SAP.
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5.2.8 Meétrica de medicién y control de la productividad para mantener la

propuesta.

Se propone gque en adelante la jefatura mida la productividad ya sea semanal,
guincenal o mensual, en relacion con las toneladas fabricadas vs las horas invertidas
mediante el siguiente registro facil para alimentar y adaptar al proceso de tal forma que

se genere un indicador de medicion y de mejoramiento continuo del estandar de puesto.

La construccién de este indicador también se incluye dentro de la propuesta de

capacitacion. Los datos adjuntos son solo a manera de ilustracion.

Tipo de dato TIEMPO oct-18 | nov-18 | dic-18 | ene-19 | feb-19 | mar-19 | abr-19 [may-19| jun-19 | jul-19 | ago-19 | sep-19
Entrada Objetivo (t/h) 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0 45.0
Calculo Real (t/h) 38.1 39.0 38.1 39.0 38.1 39.0 38.1 39.0 38.1 39.0 39.1 40.0
Entrada Real (t) 22,677 | 22,464 | 22,677 | 23,213 | 20,483 | 23,213 | 21,946 | 23,213 | 21,946 | 23,213 | 23,272 | 23,040
Entrada Real (h) 595 576 595 595 538 595 576 595 576 595 595 576
Real (t/h) ——Obijetivo (t/h)
54
52
50
48
46
45.0
44
42 40.0
40 39.0 39.0 39.0 39.0 39.0 39.1
38.1 38.1 38.1 38.1 38.1
38
36
34
32

oct-18  nov-18 dic-18 ene-19 feb-19 mar-19 abr-19 may-19 jun-19 jul-19 ago-19  sep-19

Figura 51 : Indicador propuesto para la medicion de la productividad.
Fuente: Elaboracion propia.
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5.3 CALCULO DE NECESIDAD DE MANO DE OBRA INDIRECTA

Las siguientes figuras muestran el analisis y célculo de necesidad de mano de
obra indirecta. El calculo tiene como base lo siguiente: 1. La definicibn de tiempos
estandar de cada una de las actividades principales que ejecuta el puesto, 2. El tiempo
de atencion que demanda cada operacion, 3. La planificacion del volumen de fabricacion
para el tiempo en consulta (hora, turno, dia, mes, etc.) y 4. La distribucién del volumen

de enfarde (capacidades distintas).

El resultado demuestra que no se requieren recursos adicionales de mano de obra
para el puesto de trabajo; sin embargo, en el turno 1 entre las 08:00 y las 14:00 si se
justifica el uso de dos personas en el puesto ya que existe mas presion en la ejecucion
de las actividades por cuanto el volumen de trabajo aumenta, hay mas actividades
generales tales como: reuniones o capacitaciones, coordinacion, servicio al cliente,

correos, soluciéon de casos, etc.
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RESULTADO J

- iNecesita mas recurso? I NO

60.0t/h Capacidad instalada de produccian

150t Cantidad Base para Tiempo Estédndar 41.6% Volumen venta granel
20.0% Suplementos Tiempo Estandar 58.4% Volumen para sacos
0.80 h Tiempo Disponible "Horas-suplementos" B0.0% Recibo de MP
38.1t/h Toneladas de produccion por hora 60.0% Malienda de MP

lﬂh’

Seleccién del dato

SEMANAEED)

NECESIDAD DE MANO DE OBRA POR ACTIVIDAD SErana 1)

MES 25 (0]
O

L
DETALLE 746 qq 497 qq 829qq | 345qq9 | 484qq9 | oA

Tiempo estandar 0.49 h 0.55 h 1.00 h 0.45 h 0.55 h

de la operacidn 29.5 min 33.1 min 60.0 min 27.2 min 33.0 min

- de atencis 5.3% 7.6% 30.2% 60.1% 24.2%
fempo Ce atencion que 0.03 h 0.04h 0.30 h 0.27h 0.13h 0.78 h

demanda la operacion
1.6 min 2.5 min 18.1 min 16.3 min 8.0 min 46.5 min
Necesidad de
- B 0.03 0.05 0.38 0.34 0.17 0.97 | # Persona(s)

Figura 52 : Célculo de mano de obra indirecta.
Fuente: Elaboracién propia.

Hay que recordar que son tres turnos y cuatro personas en el puesto, esto se debe
a que en el turno #1 se requiere reforzar el puesto para resolver temas que por alguna
razon hayan quedado pendientes en los demas turnos a falta de asistencia administrativa

y para auxiliar al puesto en horas pico y durante los tiempos de comida.
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5.4 ANALISIS COSTO BENEFICIO DE LA PROPUESTA

Seguidamente se adjunta el cuadro con el andlisis costo beneficio por la

implementacion de la propuesta de este proyecto.

Los costos de mano de obra, transporte y capacitacion, fueron obtenidos por

sondeos a lo interno de la empresa.

IMPACTO ECONOMICO ¢

Capacitacion
. ) . Costo Detalle de Ahorros Beneficio
Mejoras al método de trabajo

Horas de capacitacién Ahorro por costo de capacitacion 120,000
Cantidad de personas 4 Ahorro anual ¢ 120,000
Sesiones de capacitacion 1
Costo de hora / persona ¢ 2708
Costo de la capacitacion ¢ - Menor tiempo por calculo manual de materiales (BOM) 6 min/d
Inversion ¢ 43,333 Disminuir el tiempo de adicion de insumos manuales 12 min/d
Eliminar registro manual de lote en melaza 7 min/d
Total ahorro (minutos / dia) 25 min/d
Dias laborales por afio 345.7
Ahorro en (h/afio) 144.0
Produccidn actual (t/h) 38.1
Mayor produccidn (t/afio) 5,489.3
Produccidn actual (t/dia) 731.8
I‘ Mayor produccién equivalente en (dias/afio) 7.5
Granel para maquila (t/afio) 5,489.3
Menor gasto por transporte de granel para maquila ¢ 54,892,677
Sacos de 46 KG maquilados 119,331.9
Menor gasto por transporte de sacos maquilados ¢ 56,085,996
I‘ Ahorro por transporte de producto (maquila) ¢ 110,978,673

Figura 53 : Andlisis costo beneficio por implementacién de propuesta.
Fuente: Elaboracion propia.
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El costo total que implica implementar la propuesta es de aproximadamente
¢ 43 333.00 colones y equivalente a llevar a cabo la capacitacion al puesto de trabajo
para mejorar el método de trabajo que se explica en el punto anterior 5.1.2 Propuesta

de mejora al método de trabajo.

En cuanto a los beneficios, este se divide en dos, el primero se refiere al aumento
de la productividad anual con un estimado de 5,489.3 toneladas por afio y equivalente a
7.5 dias laborales al afio. Este aumento de productividad sirve para eliminar por completo
el 2.0% del volumen de granel que se envia a maquilar en sacos y que anualmente se
estima en 5 250 toneladas, con lo cual se generan muchos beneficios inherentes
adicionales como por ejemplo el ahorro del costo por transporte del granel hacia el
proveedor que brinda el servicio de maquila y el ahorro del costo por trasporte de regreso
a planta del producto en sacos; ambos ahorros estimados en ¢110 978 673.00 colones
al afo; el segundo beneficio es el ahorro del costo de las cuatro horas de capacitacion la
cual se estima en € 120 000.00 colones, el cual se gana la empresa si acepta que se

brinde la capacitacion al puesto de trabajo.

Los dias laborales fue obtenido del siguiente calculo, 365 dias afio menos 1 turno
de 8 horas que no se labora los domingos (8 horas * 52 semanas / 24 horas), menos 2

dias feriados que no se labora al afio (1 de enero y viernes santo).

Para el calculo de las toneladas por dia (t/dia) se consideraron las toneladas

promedio por hora que produce la planta actualmente 38.1 (t/h) por el tiempo disponible
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para produccion, el cual fue calculado de la siguiente forma, 24 horas * 80%, se le resta
el 20% por suplementos, se obtiene un resultado 19.2 horas disponibles, para finalmente,

calcular las toneladas por dia (38.1 t/h * 19.2 h = 731.8 t/dia).
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5.5 MATRIZ GESTION DE RIESGO PARA LA IMPLEMENTACION

En general no existen riesgos de implementacion de la propuesta, puesto que no
se ha recomendado ninguna inversion econdémica para la empresa, la propuesta va en
la linea de realizar una capacitacion para ampliar el conocimiento en el uso de recursos
con los que la empresa ya cuenta y Unicamente implica gestionar con tecnologias de
informacion el conceder las transacciones del sistema SAP que se han recomendado,
estas no tienen ningun riesgo para el ares puesto que son transacciones de la naturaleza

del proceso productivo y gestion de inventarios.

Para la capacitacion se propone organizar al personal para que puedan asistir a
una sesion de 4 horas, ese tiempo puede ser fraccionado para no afectar el nivel de
servicio del puesto, las otras propuestas se enfocan en hacer mas eficiente el proceso

sin que esto signifiqgue una inversién o costo adicional por implantacion de la propuesta.

Para la propuesta de implementacién, un mecanismo de control y monitoreo de
los inventarios planteado, a través del uso de transacciones SAP, se hizo mediante el
punto 5.2.1 Monitoreo de los inventarios de producto, este se recomendo a las jefaturas
casi al mismo tiempo en que se identifico la diferencia del inventario; por ello fue una
propuesta aceptada y aplicada de inmediato, inicialmente por el area administrativa
mientras se capacita al personal y se conceden los accesos respectivos; en ese sentido,
se descarta el riesgo de que la propuesta no sea aprobada puesto que la administracion

ha aceptado e implementado la recomendacion de inmediato.
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Respecto a la propuesta y recomendacion del punto 5.2.4 de asignacion de
transaccion para crear y modificar 6rdenes de produccion, se comenta que no existe
ningun riesgo de implementacion debido a que no tiene ningun costo adicional de uso y
Uunicamente se requiere que el Gerente de produccion esté de acuerdo en gestionar el

acceso y dar la capacitacion respectiva.

# RIESGO DE PROPUESTAS

5.2 PROPUESTA DE MEJORA AL METODO DE TRABAJO
5.2.1 Monitorear los inventarios de producto
5.2.2 Disminuir el tiempo manual de cdlculo de componentes
5.2.3 Disminuir el tiempo de adicién manual de insumos
5.2.4 Disminuir el tiempo de registro manual de lote de consumo
5.2.5 Propuesta asignacidn de acceso para crear y modificar la orden de produccidn

A

Constante Alto riesgo
®
-5 Moderado
o) .
o Ocasional
e}
O Posible
o

Improbable Bajo riesgo

Insignificante Menor Critico Mayor Catastrofico
Impacto

Bajo riesgo _Alto riesgo

Figura 54  : Matriz por riesgo de implementacién de propuesta.
Fuente: Elaboracién propia.
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5.6 PASOS PARA LA IMPLEMENTACION Y PERMANENCIA DE LA

SOLUCION

1. Monitorear los inventarios en el sistema SAP de todos los almacenes de la planta
en donde el puesto de Controlador de la Produccién tenga accesos a mover

inventarios. Los inventarios tedricos deben responder a un inventario fisico.

Con esto se evitan los siguientes problemas, acumulacion de inventarios
inexistentes y tiempo adicional requerido por el Controlador para borrar lotes que

no existen durante el despacho de producto terminado en sacos al CEDI.

Al momento de la realizacion de este proyecto, el puesto contaba con

accesos en el sistema a mover inventarios en los almacenes 1206 Proceso A6,

desde donde mueve el inventario de materias primas y mezclas a granel, y 2106

Prod Term Area 6, desde donde mueve inventarios de producto terminado. Estos

dos almacenes estan asociados a la jerarquia de almacenes del centro logistico

de produccién 1300 Planta Ciruelas.

La recomendacion es que los inventarios sean monitoreados, al menos,
una vez por turno de trabajo por parte del Controlador y que el Jefe de Planta

valide esta revisién al menos una vez a la semana.
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La revision del inventario se puede hacer mediante la transaccion SAP
llamada MB52 - Stock almacén y MMBE - Resumen de stocks. Ver figura 43

transacciones SAP de consulta de inventario.

Realizar los calculos y explosién de materiales para los batch de produccion a

través del sistema SAP y no mediante calculos manuales de ningun tipo.

Realizar el calculo mediante la transaccion SAP, CS12 - Estructura de

varios niveles. Ver figura 44 y 45.

Esta es una buena practica que reduce potencialmente el riesgo de
desabastos por calculos manuales incorrectos y aumenta el tiempo del puesto

para realizar actividades que si agregan valor a la operacion.

Mientras se acepta y adopta esta recomendacion como una buena practica
de las funciones del puesto, se recomienda que, el Jefe y Supervisores de Planta

validen la acogida de la recomendacion.

Concienciar al puesto de Controlador y a los ayudantes de planta respecto a la
importancia de anticipar la coordinacién de la adicién de insumos manuales entre
lotes de produccién para disminuir los tiempos de operacion y monitorear la
disminucién estadistica de este tiempo mediante el reporte respectivo del sistema

AUGI, ver reporte respectivo en figura # 46.
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4. Solicitar al Jefe de Control de Inventarios de Planta, quien administra el sistema
de trazabilidad, retirar la peticion de registro de numero de lote de la melaza o miel

de cafa debido a que es el mismo lote para todo el afio.

5. Solicitar al Gerente de Planta la valoracion y autorizacion para solicitar los accesos
en el sistema SAP para crear y modificar las 6rdenes de produccion; en caso de
obtener dicha aprobacion, seguir el protocolo organizacional de solicitud de
accesos de tecnologias de informacion mediante el formulario de solicitud digital
a través de la intranet de la empresa llamada InLine por medio del siguiente link:

http://inline/gsolicitudes/ti/Paginas/SolicitudDeServicios.aspx

6. Solicitar al Gerente de Planta la valoracion y autorizacidon para solicitar los accesos
en el sistema SAP para crear reservas de traslado de suministros; en caso de
obtener dicha aprobacion, seguir el protocolo organizacional de solicitud de
accesos de tecnologias de informacion mediante el formulario de solicitud digital
a través de la intranet de la empresa llamada InLine por medio del siguiente link:

http://inline/gsolicitudes/ti/Paginas/SolicitudDeServicios.aspx

7. Solicitar al Gerente de Planta la valoracién y el visto bueno para solicitar el cambio
en el formulario de impresion del documento SAP para incluir el usuario que ha
creado el documento de manifiestos de despacho de granel y, en caso de obtener
la aprobacion, seguir el protocolo de solicitud de cambios SAP a través del

departamento de la Gerencia de Servicios Tecnologicos de TI.


http://inline/gsolicitudes/ti/Paginas/SolicitudDeServicios.aspx
http://inline/gsolicitudes/ti/Paginas/SolicitudDeServicios.aspx
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8. Se recomienda a la Gerencia y Jefatura de Planta, implementar un grafico de
medicion y control de la productividad, semanal o mensual, igual o similar al
propuesto en la figura # 51 como sistema de medicibn permanente de la

productividad y evolucion de la misma.

9. Se recomienda a la Gerencia de Planta definir una comision encargada de realizar
las auditorias internas, los informes y el plan de accion respectivo; cada seis
meses durante 3 afios, para garantizar la ejecucion, puesta en practica y
permanencia de las recomendaciones definidas en este proyecto y que han sido

aceptadas por la misma Gerencia.



CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 CONCLUSIONES

Luego de estudiar el método de trabajo que emplea el puesto para realizar su labor
diaria, se plantearon algunas oportunidades de mejora orientadas principalmente a
optimizar aquellas tareas manuales no automatizadas para disminuir el tiempo de

operacion y con esto aumentar la eficiencia del puesto.

Complementariamente, se ha creado un analisis de costo beneficio que sustenta
la factibilidad y el beneficio econdmico para la empresa por la implementacion de las
propuestas obteniendo un ahorro por afio de 110.9 millones de colones, ver figura # 52

(andlisis costo beneficio por implementacion de propuesta).

Luego del trabajo realizado para determinar el estandar de mano de obra indirecta
del puesto de trabajo, se concluye que la cantidad adecuada para ocupar esta posicion
es de cuatro personas, tal y como se encuentra en la actualidad, esto de acuerdo con los
siguientes aspectos analizados: tareas asignadas, niveles de produccion, capacidad y
tecnologia de planta instalada, planificacion y coordinacion la produccién y condiciones

fisico ambientales de puesto.

En sintesis, se determina que, el puesto tiene la capacidad de mantener en todo
momento en funcionamiento la planta sin que esta se detenga por falta de tiempo para
lanzar los procesos productivos o para abastecer las lineas de enfarde (sacos) o el

despacho de mezclas a granel en camiones.
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Se cred un documento con la descripcion del puesto el cual se ha agregado en el

anexo # 2 de este documento. Este documento cuenta con los siguientes apartados:

1. Principales responsabilidades o funciones del puesto
2. Estructura organizacional

3. Requisitos del puesto

4. Experiencia

5. Capacidades y habilidades

6. Condiciones del trabajo

Se presentaron, al Gerente y Jefe de Planta, los avances respectivos de este
proyecto, incluyendo la propuesta, recomendaciones y conclusiones pertinentes, este fue
aprobado en su totalidad mediante la carta de finalizacion y aceptacion adjunta en el

anexo # 3.

Se adjunta evidencia de los primeros tramites de gestidn interna de la ejecucion

de las propuestas:

1. Anexo # 4, solicitud de modificacion del formulario de impresién del sistema
SAP, se agrega el usuario que cred el documento de manifiesto de despacho

de granel, para eliminar la firma manual.

2. Anexo # 5, solicitud de revaluacion y compensacion del puesto de Controlador

ante la Direccion de Capital Humano.
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6.2 RECOMENDACIONES

Se recomienda a la Gerencia de Planta implementar un programa de 5S para
ajustar constantemente el medio ambiente de trabajo en el que se desarrolla el puesto;
esto como parte de una busqueda constante por mejorar el disefio de puesto y el método
de trabajo, con el objetivo especifico de disminuir el porcentaje de tiempo suplementario
gue pueda estar relacionado con las condiciones de trabajo y la fatiga laboral; racional,
gue en este caso se definid con un porcentaje aceptable del 7% pero que podria ser

mejorado con este u otro tipo de planes de mejora continua.

Se recomienda a la Gerencia de Planta, revisar el flujo de solicitud de pedidos de
despacho de producto a granel de tal forma que se estudie la posibilidad de adelantar la
hora de corte y consolidacion diaria de estos pedidos, y lo mas importante, que esto se
vea reflejado en una comunicacion anticipada de los pedidos a produccion, de tal forma
gue permita a la planta tener una mejor visibilidad para la planificacion de la produccién

y con esto mejor aprovechamiento de los recursos.

En el caso del despacho de mezcla a granel, se recomienda a la Gerencia de
Planta, levantar un histérico del retraso de llegada de los camiones, con el fin de mejorar
el uso de la capacidad en planta; esto por cuanto, en ocasiones, el producto se encuentra
listo y con ello se comprometen capacidades y se generan atrasos en la carga de otros
camiones; se identifica cierto tiempo después que hay un atraso en carretera. En este

caso también se recomienda mejorar el canal de comunicacién con el fin de analizar, en



163

cada evento, si es necesario ajustar los planes de produccion o bien analizar la

posibilidad de replantear rutas.

Finalmente, también se recomienda a la Gerencia de Planta, realizar un estudio
de tiempos adicionales por vacaciones, incapacidades y horas de capacitacion que
requiera invertir la empresa en algun tipo de proyecto o actualizacion de programas
administrativos o tecnolégicos; lo anterior para determinar qué le conviene mas a la
empresa, si el pago de horas extras para cubrir esos tiempos o la contratacion de nuevas

plazas.
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GLOSARIO

Estandarizacion: establecimiento de ciertas normas, procedimientos o
métodos aceptados por la comunidad para realizar determinada actividad o

funcién.

Mano de obra indirecta: mano de obra que brinda un servicio indirecto al

sistema de produccion de bines y/o servicios.

Estandar de mano de obra indirecta: medicion de la mano de obra indirecta
para determinar el tiempo estandar y cantidad de personas necesarias para

ejecutar cierta actividad de produccion o servicios.

Productividad: se puede definir como: la razén entre las salidas o produccion
de bienes y servicios de calidad y las entradas o recursos utilizados en la

produccion dichos bienes y servicios en general.

Rendimiento: se define como el coeficiente entre el resultado final obtenido
de un proceso y los insumos o recursos asignados a ese proceso. Ejemplo, las

utilidades que genera una empresa versus la inversion realizada por los socios.

Servicio de maquila: referente a la subcontrataciéon de servicios de un tercero

para la produccién de un bien.



ANEXO 1

Medicién de tiempos y célculo del tiempo estandar
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Puesto en estudio: Controlador de produccién [Hora de medicién 12:00 - 21:00 Total supl t 20.0%
otal suplementos .0%
Lugar: Cuarto de control Fecha de medicion 13/10/2018 P
Ubicacion: Planta Ciruelas %Precision (h) +5% %Necesidades personales 5.0%
Turno de trabajo: 1Y2 %Nivel de confianza 6 %Fatiga laboral 7.0%
Realizado por: Héctor Gutiérrez Murillo  |95% (z) ' %Suplementos especiales 8.0%
Nombre del controlador Gino Basti %Calificacion 100.0%
ACTIVIDAD PRINCIPAL Tiempo promedio (x) | 18.6 | Tamafio minimo de muestra (n) 9.0 |Desv.estandar(s)| 1.4
Produccién de mezcla granel TIEMPO OBSERVADO (min) ~> TAMARO DEL LOTE (15 ) Tiempo | Tiempo | Tiempo
promedio | normal | estandar
--> Calcular volumen segun produccién de sacos y venta a granel
--> Calcular necesidad de materias primas y reabastecer
--> Coordinar con ayudante la adicién de ciertos insumos 179 | 182 | 186 | 17.4 | 209 | 18.7 | 175 | 19.1 | 19.9 | 20.3 | 18.9 18.9 23.6
-->Renombrar celdas y lanzar produccion de mezcla a granel
-->Fin de proceso (registrar lotes de consumo en intranet de trazabilidad)
Tiempo de atencidn a la operacion 58 | 61|59 | 50| 62| 58| 54|57 | 68|58 5.8 5.8 73
32% 33% 31% 29% 29% 31% 31% 30% 34% 29%
Nombre del controlador Erick Jiménez %Calificacion 100.0%
ACTIVIDAD EN PARALELO Tiempo promedio (x)| 20.8 | Tamafio minimo de muestra (n) 6.0 |Desv.estandar(s)| 1.3
Despacho por venta de mezcla a granel TIEMPO OBSERVADO (min) > TAMARNO DEL LOTE (15 ) B | WEGED || WEALD
promedio [ normal | estandar
-->Recibir camion (coordinar con ayudante y pesar camion)
--> Activar proceso de carga de camion
--> Fin de carga (pesar camion e imprimir boletas de romana) 216|201 | 226 | 19.5| 20.1 | 19.7 | 19.4 | 20.9 | 20.4 | 21.9 | 20.6 20.6 25.8
-->Registrar datos en SAP (crear e imprimir manifiestos de despacho)
-->Fin de proceso (atender al chofer y entregar documentos)
Tiempo de atencion a la operacion 140 | 125|119 | 11.3 | 114 | 12.3 | 11.7 | 11.2 | 12.3 | 13.1 | 121 12.1 15.2
Nombre del controlador Steve Esquivel %(Calificacion 100.0%
ACTIVIDAD EN PARALELO Tiempo promedio (x) | 18.5 | Tamafio minimo de muestra (n) 3.0 |Desv.estandar(s)| 0.8
Molienda de Materia Prima TIEMPO OBSERVADO (min) > TAMARNO DEL LOTE (15 ) B || THEO || WAL
promedio [ normal | estandar
-->Validar el nivel de inventario en las celdas del sistema AUGI
--> Activar rutas y proceso de molienda 18.6 | 188 | 19.5 | 17.4| 18.1 | 19.7 | 186 | 181 | 185 | 17.4 | 185 18.5 23.1
-->Detener proceso de molienda
Tiempo de atencion a la operacion 13 | 14 |19 | 17 | 14 | 14 | 13 | 15 | 14 | 14 1.4 1.4 1.8
Nombre del controlador Steve Esquivel %Calificacion 100.0%
ACTIVIDAD EN PARALELO Tiempo promedio (x)| 10.4 | Tamafio minimo de muestra (n) 1.0 | Desv.estandar(s)| 0.2
Recibo de Materia Prima TIEMPO OBSERVADO (min) > TAMARNO DEL LOTE (15 ) LD | TEIEO || WAL
promedio | normal | estandar
--> Atender al operario de descarga de materia prima (subcontratado)
> Firmar documento de descarga : 10.6 | 10.2 | 10.3 | 10.5 | 10.4 | 10.7 | 103 | 10.4 | 106 | 109 | 105 | 105 | 13.1
-->Definir la ruta de descarga en AUGI y activar el proceso de descarga
-->Fin del proceso (desactivar el proceso de descarga)
Tiempo de atencion a la operacion 06 | 06 | 05 | 04 | 05| 05| 07| 05| 05 | 0.6 0.5 0.5 0.7
Nombre del controlador Erick Jiménez %Calificacion 100.0%
ACTIVIDAD EN PARALELO Tiempo promedio (x)| 17.8 | Tamafio minimo de muestra (n) 3.0 |Desv.estandar(s)| 0.7
Produccion de sacos - linea 2 TIEMPO OBSERVADO (min) > TAMARNO DEL LOTE (15 ) T || RO || LD
promedio | normal | estandar
-->Enviar producto a linea (coordinar con operario el inicio y el final del producto)
--> Control de produccién (solicitar datos a operario y llenar documentos fisicos)
-->Registrar produccion en SAP (consolidar y sumar documentos fisicos) 182 | 18.7 | 17.4 | 17.7 | 169 | 188 | 17.5 | 17.6 | 19.7 | 17.5 18.0 18.0 22.5
-->Trasladar produccion al CEDI (aplicar traslado en SAP e imprimir documento)
-->Final de produceso (coordinar con auxiliar del CEDI y enviar documentos)
Tiempo de atencion a la operacion 42 | 44 | 44 | 42 | 40 | 43 | 42 | 44 | 46 | 42 43 43 5.4

Figura 55

Fuente: Elaboracién propia.

: Medicidn de tiempos y célculo del tiempo estandar (2).
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ANEXO 2

DESCRIPCION DEL PUESTO

1. IDENTIFICACION DE LA POSICION

Titulo de Posicién: Controlador de la Produccion, Planta Ciruelas

Direccion: Direccion Agrocomercial Departamento: Produccion

Reporta a: Gerencia de Planta Fecha de Revision: Agosto 2018

2. PROPOSITO DE LA POSICION

Contribucion de esta posicion con la organizacion.
Contribuir con el desarrollo agroindustrial del pais brindando al asociado y
productores lecheros en general, materias primas, productos balanceados y servicios
de alta calidad y a bajo costo; a través de los esfuerzos coordinados, el conocimiento
y el uso de alta tecnologia de produccién industrial en planta mediante la ejecucién
de labores técnicas relacionadas a los procesos productivos a través de la operacién
de equipo computarizado en el cuarto de control de la planta de produccién y
siguiendo los lineamientos establecidos por la Direccion Agrocomercial para el buen

cumplimiento de los pilares estratégicos de la organizacion.



3. RESPONSABILIDADES PRINCIPALES
Principales responsabilidades o funciones que tiene la posicién en

cuestion.
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1. Operar el sistema computarizado industrial de fabricacibn en planta de

alimentos balanceados con actividades tales como: activar el proceso de recibo
de materias primas, molienda de granos, mezclado, extrusado, peletizado,
carga de camiones con producto a granel, enfarde (fabricacion en sacos),
almacenamiento, control de la produccién y cualquier otro proceso relacionado

a la produccion en planta.

Ejecutar las érdenes de produccion dadas por los jefes de produccién segun los
pedidos creados en SAP del departamento de Planning y Logistica de Granel

con el fin de asegurar la produccién de dichos pedidos en el tiempo solicitado.

. Coordinar con ayudantes, operarios de planta, personal subcontratado y
colaboradores de otras areas de la empresa, los temas relacionados al proceso
productivo diario de la planta, tales como: asistencia en dosificacion de
materiales, traslado de materias primas y suministros a planta, despacho de
productos, entre otros.

Monitorear y controlar los inventarios relacionados al proceso productivo, crear
reservas de solicitud de traslado de materias primas y suministros desde las

distintas bodegas de abastecimiento a planta. Registrar los consumos de
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materias primas en el sistema y registrar en el sistema de trazabilidad el control

de lotes de los materiales.

Alertar a la jefatura sobre cualquier imprevisto de desabasto de materias primas.
En caso de desabasto de alguna materia prima, y solo con la autorizacion de la
jefatura o administracion de planta, ajustar los ingredientes de produccion en el

sistema de fabricacién de planta.

Recibir, cargar y despachar los camiones de transporte a granel de materias
primas y mezclas de producto balanceado para la venta y/o para maquila
externa, generando la documentacion de despacho respectiva en el sistema
(pesos, fincas, producto, chofer, etc.) y verificando el consecutivo de los
marchamos con los nameros asignados por el sistema en el manifiesto de

carga.

Solicitar muestras del producto fabricado y velar por una fabricacién de calidad,
comunicar a la jefatura inmediata y al personal del departamento de
aseguramiento de la calidad e inocuidad cualquier acto que se presente dentro
o fuera de las instalaciones de la planta de alimentos balanceados y que pueda,
de alguna forma, afectar o alterar la inocuidad de materias primas, materiales,

insumos, producto en proceso y/o producto terminado.



171

8. Monitorear, detener y alertar sobre cualquier situacion operativa anémala que
se suscite en los procesos productivos, de almacenamiento y de despacho de

producto.

9. Abastecer de producto a las lineas de enfarde para el llenado de sacos,
controlar el avance de este proceso y registrar en el sistema SAP la fabricacion
de sacos y aplicar los traslados del producto terminado al almacén conocido

como CEDI ciruelas o centro de distribucion.

10.Crear los avisos de mantenimiento y reparacion en el sistema SAP, para solicitar
al area de mantenimiento industrial de la empresa, la atencion técnica por fallas

y averias en planta.

11.Brindar un servicio cordial de atencion y orientacion a clientes internos, externos
y asociado en general. Atender las consultas e instrucciones que le son
formuladas por via telefénica y radio frecuencia. Atender las consultas que
realiza el equipo de inocuidad y el personal de transporte y manejo de cargas

en planta para la ejecucion correcta de sus labores.

12.Participar activamente en los procesos de capacitacion, certificacion, mejora
continua, automatizacion y demas proyectos de la organizacion segun lo

disponga la jefatura.
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13. Atender sus responsabilidades y tareas de la mejor forma posible y segun los
tiempos acordados con la jefatura o administracion de planta; asi mismo,
realizar otras actividades y funciones propias del puesto asignadas por la

jefatura o administracion de planta.

14. Atender las disposiciones de las Normas de Inocuidad, Seguridad Ocupacional
y Sistemas de Gestion de la Cooperativa; por medio del conocimiento de sus
politicas, principios, objetivos, aplicando los instructivos, regulaciones y
procedimientos que la Cooperativa considere necesarios para el desarrollo de

SUS pProcesos.
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4. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Organigrama donde se representa la ubicacién de la posicion.
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5. REQUISITOS Y EXPERIENCIA

Formacién Académica y/o Conocimiento técnico requerido

e Educacion Secundaria Completa.

e Conocimientos en Procesos de Manufactura (Deseable)

e Conocimientos en computacion y paquetes office (Word, Outlook, Excel).

e Conocimiento en manejo de materiales en SAP “ordenes de produccién, orden de
pedidos, notas de entrega, requisicion de traslado de materiales, manifiesto de
despacho de productos” (Deseable)

e Conocimientos en control y manipulacion de quimicos (Deseable)

e Conocimiento de buenas préacticas de manufactura (Deseable)

Experiencia requerida
e Experiencia minima de 3 afios en labores de operacion de equipos especializados
de produccién y manejo de inventarios.

e Experiencia minima de 1 afio en el sistema SAP.



175

Capacidades y Habilidades
e Proactivo
e Buenas relaciones interpersonales
e Buenas habilidades de comunicacion y coordinacion
e Trabajo en equipo
e Buen trato al cliente
e Trabajo bajo presion
e Solucion de problemas en coordinacion con jefaturas
e Toma de decisiones en coordinacién con jefaturas
e Enfoque en mejora continua y creativo

o Capacidad para trabajar en tareas rutinarias y seguimiento de procedimientos

6. CONDICIONES DEL TRABAJO
Condiciones de lugar de trabajo, esfuerzo fisico y riesgos de salud ocupacional a

las cuales esta expuesta la posicion.

Caidas, Movimientos Ruido, . Choques o
: " . s Gases, Bacterias,
atrapamientos, | repetitivos, | vibracion, : atropellos
vapores, Virus,
gquemaduras, | posturas de | polvo de . fuera de la
. ; nieblas hongos
golpes trabajo harina empresa

X X
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CARTA FINALIZACGION DEL PROYECTO

Alajuela, 20 de diciembre de 2018
DE:

Roberto Montero Cruz

PARA:

Hector Gutierrez Murillo

Por este medio se certifica la conclusidon y aceptacion satisfactoria de su proyecto de
g!raduacic')n de ingenieria industrial denominado DETERMINACION DEL ESTANDAR DE MANO DE
OBRA INDIRECTA DEL PUESTO DE CONTROLADOR realizado en la Planta de Alimentos Balanceados
de la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos, R.L. ubicada en la localidad de Ciruelas Alajuela,

con fecha de finalizacion 04 de Diciembre del afio 2018.

Informacién de contacto:
Teléfono: 2437-3600 / 2437-3601

Correo: romontero@dospinos.com

Saludos cordiales,

Firma:

Roberto Montero Cruz /

Gerente de Planta Alimentos Balanceados
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ANEXO 4

Solicitud de modificacion del formulario de impresion del sistema SAP agregando el
usuario que creo el documento de manifiesto de despacho de granel, para eliminar

firma manual.

=

H r Herramientas de datos adjuntos  Solicitud de cambio a formulario - Mensaje (H...

Archivo Mensaje Datos adjuntos @ ;Qué desea hacer?

e G B X B &

Abrir Impresién Enviar Guardar Guardar todos los Quitar datos ~ Seleccionar Copiar | Mostrar
rapida a~ como datosadjuntos  adjuntos todo mensaje

Acciones Seleccion Menszaje -

lunes 3/12/2018 12:09
Hector Eduardo Gutierrez Murillo

Solicitud de cambio a formulario

Para Centro de Servicios y Soparte

CC Roberto Montero Cruz; [ Christian Chaves Jimenez; || Temal Jose Lozada Marcano

Directiva de retencion  Retencion Maxima (3 anos) Expira 2/12/2021 .
A Formulario Manifiesto de Carga Producto a Granel.pdf _ & Plantilla Cambio Mayor Se Suitedsx .
b | 330 KB W=z 26 kB

Buenas tardes estimados,

Favor su ayuda para aplicar la mejora al formulario de impresion llamado “Manifiesto de Carga Producto a Granel”, la
especificacion del cambio se adjunta en el formulario de Excel establecido para tal fin y en el PDF se adjunta el formulario
a modificar.

La necesidad del cambio surge en la planta de alimentos balanceados, especificamente en el cuarto de control de dicha
planta.

Por favor si se requiere algo mas de nuestra parte nos dicen.
Las gracias de antemano por su ayuda en el tramite.

Saludos.
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lunes 3/12/2018 18:53
Hector Eduardo Gutierrez Murillo

RE: Solicitud de cambio a formulario

Para Centro de Servicios y Soporte
cC Roberto Montero Cruz; || Christian Chaves Jimenez; || Temal Jose Lozada Marcano
Directiva de retencion Retencion Maxima (3 arios) Expira 2/12/2021 .

[

Buenas tardes estimado,
Don Roberto Montero Cruz Gerente de Planta Ciruelas.

Saludos.

De: Centro de Servicios y Soporte

Enviado el: lunes, 3 de diciembre de 2018 18:14

Para: Hector Eduardo Gutierrez Murillo <hgutierrez@dospinos.com:»

CC: Roberto Montero Cruz <romontero@dospinos.comz; Christian Chaves Jimenez <cchavesj@dospinos.com:=; Temal
Jose Lozada Marcano <tlozada@dospinos.com>

Asunto: RE: Solicitud de cambio a formulario

Buenas noches Hector.

Podrias indicarnos el nombre del/la gerente de Area que debe aprobar dicho cambio Mayor.

Saludos.
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ANEXO 5

Solicitud de revaluacion y compensacion del puesto de Controlador ante la Direccion de

Capital Humano.

H RE: Descripcion de puesto (operario de cuarto de control) - Mensaje (H... =

Archivo Mensaje @ ;Qué desea hacer?
; %
= x £ Responder ) £ Mensaje COtros correos ¥ > yel Q
@Rsponderatodos i% Seguimiento E‘f);\?'«ljeﬁa - i .,
a@_ Eliminar o - . Maover Etiquetas Edicién  Zoom
4 Reenviar 0 E Correo electréni.., |+ - - -
Eliminar Responder Mostrar Pasos rapidos I Zoom ~

martes 11/12/2018 23:27

Hector Eduardo Gutierrez Murillo

RE: Descripcion de puesto (operario de cuarto de control)
Para Roberto Montero Cruz

Directiva de retencion Retencion Maxima (3 anos) Expira 10/12/2021 .

Héctor Gutiérrez M. Tesina Dic-2018.docx
=] amE

Hola mi estimado don Roberto,

| [v]

Claro que si, adjunto el documento que auin estamos revisando con los lectores y posteriormente con el fildlogo.

Saludos.

De: Roberto Montero Cruz

Enviado el: martes, 11 de diciembre de 2018 14:42

Para: Hector Eduardo Gutierrez Murillo <hgutierrez@dospinos.com:=
Asunto: RV: Descripcidon de puesto (operario de cuarto de control)

Buenas tardes!

Estimado don Hector,

Seria usted tan amable de compartirme el trabajo que presento usted a la universidad? El mismo sera para proveer un
material de sustento para solicitar la revision y valoracion del puesto de operadores de cuarto de control y que estos

muchachos tengan al menos la oportunidad de contar con una mejor condicién.

Gracias -




